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Introduzione 
 
Nel corso di studi effettuato fino ad oggi sono stati affrontate tutte le più interessanti 
problematiche economiche: marketing, finanza, analisi di bilancio, gestione delle aziende 
pubbliche ecc… L’elenco sarebbe interminabile. 
In tutte questi argomenti s’è sentito parlare dei sistemi ERP ma solamente da un punto di vista 
teorico, non avendo mai avuto la possibilità di vederli e poterli mettere in pratica in contesti 
aziendali. 
I sistemi ERP sono essenziali per la produzione aziendale in quanto definiscono le effettive 
esigenze di fabbisogni, i legami con i fornitori e le gerachie che si creano all’interno 
dell’azienda. 
Per poter evidenziare l’importanza di questi strumenti è necessario che sia instaurato un 
processo di Schedulazione tale da far fronte alla domanda di produzione. 
Tramite questo iscritto infatti verranno analizate le diverse sfaccettature della Schedulazione sia 
da un punto di vista teorico, attraverso definizioni, schemi e alcuni fra i più importanti 
algoritimi, che da un punto di vista pratico con esempi e schemi riassuntivi. 
Per quanto riguarda la messa in pratica della schedulazione prenderemo come software 
d’applicazione DNA sviluppato dalla Itacme srl e come azienda soggetta a tale processo, la 
Barsanti Macchine SpA ( azienda produttrice di macchine per la lavorazione del marmo) . 
Il motivo per cui abbiamo scelto questo binomio ( DNA – Barsanti) è ricollegato a due motivi: 
 
•  Barsanti utilizza come sistema ERP per la produzione DNA 
• Barsanti effettua una “schedulazione” manuale e molto sporadica 
 
Il nostro obiettivo è quello di dimostrare come sia fondamentale oggigiorno la schedulazione in 
un’azienda di produzione , in particolare in un’azienda che produce macchine molto complesse, 
ed inoltre dimostreremo come l’acquisto dello schedulatore di DNA sia la soluzione che 
ottimizza i tempi di consegna ed evita ulteriori costi legati ad errori di monitoraggio. 
La Tesi verrà suddivisa in tre parti fondamentali. 
Nella prima parte avremo una descrizione dei sistemi ERP analizzando la loro strutturazione 
compresiva di Material Planning Scheduler , Material Requirements Planning e Capacity 
Requirements Planning. 
Sempre in questa parte andremo a considerare tutto ciò che riguarda gli aspetti fondamentali 
della Schedulazione: 
• Concetti fondamentali 
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• Distinzione tra Forward Scheduling e Backward Scheduling 
•  Principali Algoritmi di Schedulazione 
Per quanto riguarda la sceconda parte questa è dedicata interamente al programma DNA. 
Iniziando a prendere in cosiderazione quali sono i suoi fondamenti informatici (linguaggio di 
programmazione e database utilizzato) arrivando a fare il focus dei diversi campi che 
compongono il programma (Area Spedizione, Area Produzione, Area Tesoreria ecc…). 
Nella Terza parte ci sarà lo sviluppo del caso vero e proprio. 
Dopo aver parlato di Barsanti Macchine e del suo campo di attività faremo il punto della 
situazione di come il software interagisce con l’azienda nei suoi diversi reparti. 
Il caso è stato svolto con un esperimento effettuato in loco come se fossimo dei consulenti 
aziendali i quali vogliono far comprendere ai responsabili le potezialità del programma già 
installato all’interno dell’azienda ma sfruttato solamente in parte.  
Bisogna far presente al lettore due considerazioni fondamentali: 
 
1. Lo Schedulatore di DNA è un software aggiuntivo che viene venduto separatamente 
rispetto al pacchetto standard. L’obiettivo sarà anche quello di dimostrare che la spesa 
aggiuntiva sarà irrisoria rispetto ai vantaggi raggiunti.  
2. Per lo svolgimento del caso è stata presa in cosiderazione solo una minima parte di un 
macchinario in un particolare centro di lavoro; considerato il fatto che per la 
produzione di un macchinario è richiesto un numero altamente elevato di operazioni, 
che comporterebbe uno svolgimento troppo tecnico e laborioso della caso preso in 
esame. 
 
Grazie all’aiuto dell’Ing. Montanari(Barsanti), Dott. Forresu(Barsanti) e Dott. Gandolfi 
(Itacme)  è stato possibile analizzare concretamente il caso suddetto.  
Il mio apporto allo svolgimento del caso è stato quello della raccolta dei dati, prove tecniche in 
loco e adattamento dello schedulatore alla Barsanti Macchine SpA.  
 
6 
 
Capitolo I: “Descrizione dei programmi ERP ” 
In questo Capitolo faremo l’analisi di cosa sia un Sistema ERP e della sua strutturazione nei sui 
3 sub sistemi (MPS, MRP e CRP) che lo alimentano. 
La Schedulazione è il fulcro del capitolo prendendo in cosiderazione le sue sfaccettature più 
rilevanti: partendo dalla sua definizione fino ad arrivare ad una sua applicazione avera e 
propria. Se parliamo di schedulazione non possiamo non citare due metodi analisi (Forward e 
Backward) e alcuni dei suoi algoritmi di rappresentazione. 
 
1.1. : “Cosa sono i sistemi ERP” 
 
Il termine ERP è l’acronimo di Enterpise Resources Planning, ovvero Pianificazione delle 
Risorse Aziendali”. 
Sono l’insieme delle tecniche e dei programmi per gestire da un punto di vista informatico ed 
organizzativo un’azienda. 
Il sistema ERP è lo strumento che permette di tenere sotto controllo contemporaneamente la 
produzione, i fornitori e i terzisti, in modo da consentire una lineare gestione dei materiali ed una 
efficace gestione delle risorse. 
Nella Fig. 1. si trova la definizione a blocchi di un sistema ERP. Esso ci permette di sviluppare  
piani di produzione realistici e di coordinare le risorse al fine di: 
§ Pianificare le produzione, gli acquisti e le spedizioni, rispettando i tempi di consegna 
§ Minimizzare gli investimenti 
§ Assicurare la disponibilità di materiali, dei componenti e dei semilavorati per il piano della 
produzione e le consegne 
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Fig. 1 : Sistema di pianificazione e controllo aziendale (ERP) 
 
Il punto fondamentale sei sistemi ERP è l’algoritmo MRP dall’inglese Materials Requirements 
Planning, cioè il sistema che pianifica il fabbisogno di risorse necessarie per la produzione. 
 
Fig. 2 : Centralità del MRP 
 
 
Tre sono gli input fondamentali del MRP: 
MRP 
§ Cosa produrre ed approvvigionare? 
§ Quanto produrre ed approvvigionare? 
§ Quando produrre e approvvigionare ? 
Distinta 
base 
Situazione 
scorte 
Domanda del 
mercato 
Previsioni di 
vendita 
MPS 
Piano principale di 
produzione 
Distinta base e 
lead time 
MRP 
Pianificazione fabbisogno 
materiali 
Cicli di 
produzione  
CRP 
Pianificazione fabbisogno 
risorse 
Ordini clienti 
Situazione scorte 
Acquisti Schedulazione Conto lavorazione  
esterno 
SFC 
Controllo 
avanzamento 
produzione 
Contabilità 
fornitori 
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ü Domanda: In termini di previsioni e ordini clienti, che proviene di solito da un modulo 
che è definito in inglese il Master Production Schedule (Piano Principale di 
produzione) 
ü Distinta Base: E’ l’elenco dei sotto-assiemi, componenti e materie prime necessarie per 
realizzare il prodotto. Ogni articolo della distinta base ha un suo lead time, o tempo di 
precessione. I lead time è il tempo lordo, comprendente attese, trasporti e tempi 
burocratici di evasione, necessario per l’approvvigionamento e/o la produzione di un 
singolo articolo. 
ü Situazione delle scorte prese in considerazione in termini di 
o Giacenze 
o Ordini emessi 
 
L’output del MRP è l’elenco degli ordini di produzione, di acquisto e di conto lavorazione 
esterno da emettere in un determinato periodo: in pratica esso è il piano di lavoro operativo 
dell’ufficio di produzione, dell’ufficio acquisti e dell’ufficio conto lavoro. 
Altro importante output del MRP sono i consigli di rischedulazione: quando un piano non è 
fattibile, il sistema MRP consiglia la rischedulazione delle consegne, ovvero l’anticipo attraverso 
il sollecito oppure la comunicazione al cliente del ritardo previsto nella consegna. 
Lavorare sui consigli di rischedulazione significa agire per eccezioni, e non su tutti gli articoli, 
questo ottimizza la produttività dell’ufficio logistica e di conseguenza dell’azienda interna. 
Man mano che nelle azienda si introduce una logica ERP e le regole operative del gioco, il flusso 
delle informazioni diventa sempre più lineare e veloce, rendendo l’azienda così sempre più 
competitiva. 
Per quanto riguarda le modalità implementative dei sistemi MRP abbiamo 3 possibilità: 
ü Modalità Rigenerativa: L’esplosione dei fabbisogni viene effettuata su tutti gli 
articoli presenti nell’anagrafico degli articoli 
ü Modalità Net Change: Nella modalità precedente per calcolare l’MRP occorrevano 
48 ore. Con la metodologia Net Change si prende in considerazione solamente le 
variazioni rispetto all’MRP precedente. Il programma pone un flag che può assumere 
valori 0 e 1. Il software darà valore 0 se non ci saranno modifiche, al contrario valore 
1.  
ü Modalità in Continuo: E’ la modalità che fa girare  in sottofondo la pianificazione 
fabbisogno materiali, come motore perpetuo che tiene aggiornato continuamente la 
situazione di tutti gli ordini. 
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1.1.1: “Implementazione sistema ERP” 
Se prendiamo in considerazione una piramide immaginaria d’importanza nell’implementazione 
di un sistema ERP questa sarà composta nel modo seguente: alla base avremo tutti gli elementi 
Hardware e Software, dopodiché avremo le Procedure Operative che si compongono da: 
ü Procedura Ordini di produzione 
ü Procedura chiusura ordini di produzione 
ü Gestione del magazzino  
ü Inventario a rotazione 
Al vertice avremo tutte le caratteristiche che compongono il fattore umano: 
ü Formazione 
ü Training 
ü Modifiche Organizzative 
 
Quando un’azienda ha intenzione di implementare un sistema ERP, risulta importante la 
determinazione di un piano di lavoro che comprende l’elenco delle principali fasi, una 
relazione di priorità tra le differenti fasi ed i differenti tempi di implementazione che possono 
variare tra i 4-6 mesi fino anche a diversi anni. In particolare i tempi di implementazione 
possono dipendere da 
a. Dimensione aziendale 
b. Recettività del personale ai cambiamenti 
c. Tempo disponibile per la formazione  
d. … 
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Nello schema sottostante possiamo identificare le fasi del piano di implementazione di un 
sistema ERP. 
Fig. 3 : Fasi del piano di introduzione di un sistema ERP 
 
 
 
 
 
Formazione Top 
manager 
Formazione 
Team di progetto 
Formazione 
Utenti 
Programma 
Pilota 
Auditing 
Programmazione 
Specifiche  
Proposta del 
Nuovo sistema  
Definizione del 
Data Base 
Analisi del 
sistema attuale 
Conversione Dati e 
Installazione Sistema 
Distinta Base e 
Magazzino 
Verifica Integrità 
Dati 
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1.1.2.: “ Database nei sistemi ERP” 
 
Il Database nei sistemi ERP è un punto fondamentale, essendo l’accumulazione di dati e 
l’integrazione delle informazioni essenziali per poter far funzionare un sistema ERP. 
Una delle tecniche nella progettazione del Database nei ERP viene chiamata Entity-
Relationship Diagram cioè definisce le diverse relazioni che possono crearsi tra diverse entità. 
Tali entità possono essere per esempio codici, macchine, ordini ecc.  
Le possibile relazioni tra le diverse entità possono essere di tre tipi: 
ü One to one relationship 
ü One to many relationship 
ü Many to many relationship 
Nei sistemi relazionali diventano di fondamentale importanza i files, i quali sono delle relazioni 
espresse sotto forma di tabelle. Ogni riga della tabella contiene un record, ed ogni colonna un 
attributo/campo del record. 
I più importanti files inclusi in un sistema ERP sono: 
 
Files Denominazione Italiana 
Item master file (Static) Anagrafico Articoli 
Item Dynamic Files Situazione scorte 
Bill of Materials Distinta Base 
Location Ubicazioni 
Calendar Calendario Lavorativo 
Open Orders Ordini Aperti 
Work Centers Reparti di Produzione 
Suppliers Fornitori 
Subcontractors Terzisti 
Machines Macchine  
Routings Cicli di Produzione  
Customers Clienti 
Employees Dipendenti 
Production Lots Lotti di Produzione 
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v L’Anagrafico Articoli 
In questo file abbiamo tutte le informazione che nel corso del tempo rimangono constanti 
ovvero che non vengono modificate spesso: 
o Codice Articolo 
o Descrizione  
o Materiale di Composizione  
o La Classe di Importanza  
o Coefficiente di Scarto 
o … 
 
v Il File Articolo Dinamico 
Viene anche detto Record Classico dell’MRP, comprende tutte quelle informazioni del 
prodotto relativamente alla sua produzione. Vengono riportati i vari fabbisogni di 
produzione, le giacenze, gli ordini pianificati e quelli emessi. 
 
v L’Archivio Legami 
La Distinta Base è definita tramite l’Archivio dei Legami: in particolare viene definita 
attraverso la scomposizione dei codici in sotto-codici di livello inferiore. 
L’archivio dei legami contiene anche il legame con i codici padre, questo per permettere le 
operazioni di implosione. 
Il legame tra un padre ed un figlio deve sempre specificare il coefficiente di impegno. 
L’esplosione della distinta base si realizza attraverso un processo recursivo che richiama di 
volta in volta tutti i figli del codice oggetto. 
 
v Il File Ubicazioni 
Il File Ubicazioni è un elenco di tutti i possibili luoghi di deposito ed immagazzinamento 
presenti all’interno o all’esterno dell’azienda. 
I campi di questo file sono i seguenti: 
o Codice di Ubicazione 
o Descrizione Capacità ( Volume, Peso e Coordinate Spaziali) 
o Relativa Unità di Misura 
o … 
Di solito un’ubicazione di magazzino ha una coordinata “ x, y, z” che p una combinazione 
corridoio, colonna, piano. Il magazzino va mappato oltre che fisicamente anche ne l sistema 
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ERP, in modo da ottimizzare il lavoro del magazziniere, minimizzando i kilometri percorsi 
quotidianamente all’interno di esso. 
 
v Il Calendario Lavorativo 
Il calendario serve per convertire i normali calendari in strumenti adatti alla pianificazione : 
deve quindi tener conto di weekend, festività, ferie, eventuali scioperi la cui data è resa nota 
con sufficiente anticipo, ecc. 
 
v I Files degli Ordini Aperti 
I file degli ordini aperti servono per gestire sia gli ordini di produzione che quelli di acquisto. 
 
 
 
Ordini di Acquisto Ordini di Produzione  
- Dati Fornitore  
- Elenco codici e Relative 
- Quantità Ordinate 
- Preventivi 
- Fonti alternative di     
approvvigionamento 
- Eventuali sconti sulla qualità 
- Dati relativi alle 
performance del fornitore 
(prodotti e/o servizio) 
 
- Cicli di produzione  
- Reparti di produzione  
- Dipendenti coinvolti 
- Turni operativi 
- Attrezzi necessari 
- Performance qualitativa 
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1.1.3. : “ La Domanda: Previsioni e Ordini di Clienti” 
 
Da un punto di vista economico viene definita Domanda come il concetto di richiesta di beni 
e/o servizi da parte del mercato. 
Mentre da un punto di vista industriale si definisce Domanda come le previsioni e/o gli ordini di 
acquisto che vengono fatte dai clienti. 
Le previsioni sono delle quantificazioni delle possibili vendite future. 
Abbiamo tre tipi di tecniche di previsionali: 
ü Metodi di giudizio personale o di gruppo 
ü Analisi delle serie temporali  
ü Regressione o correlazione statistica  
Non ci soffermiamo sulla descrizione di ogni tipo di tecnica previsionale. E’ sufficiente 
riassumere la relazione temporale tra previsioni e ordini acquisti tramite la Fig. 4. 
 
Fig. 4 : La relazione temporale tra previsioni ed ordini acquisiti 
 
 
Possiamo osservare che con il passare del tempo le previsioni di vendita andranno a sostituire gli 
ordini, essendo per natura stessa a lungo termine e dunque ci aiutare anno a capire la dinamicità 
del mercato e dell’azienda. 
 
Da un punto di vista del MRP (Materials Requirements Planning ), gli ordini e/o le previsioni 
devono essere definiti per intervalli di tempo ( time phases ). 
Di solito l’unità di misura ( time bucket ) che viene presa in considerazione è la settimana o il 
mese. In casi rari abbiamo il giorno anche se in Giappone in alcune aziende stanno prendendo in 
considerazione l’ora! 
Per ordini nell’arco di due mesi si prende in considerazione la settimana mentre per periodi più 
 
Domanda 
di mercato 
Ordini clienti 
acquisiti 
Previsioni di 
Vendita 
Tempo 
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lunghi prenderemo in considerazione il mese. 
Logicamente il metodo previsionale che utilizziamo dipende da moltissimi fattori, in ogni caso 
risulta fondamentale che i responsabili si riuniscano periodicamente per discutere 
sull’accuratezza previsionale. 
Se è vero che fare una previsione è un po’ come tirare dei dadi, è altrettanto vero che è possibile 
verificare a posteriori se un metodo revisionale era più o meno giusto di un altro: si può infatti 
calcolare l’errore previsionale e perciò è bene scegliere il metodo che minimizza l’errore. 
Il sistema MRP riceve degli input dai diversi ordini che vengono recepiti, che possono essere 
input di prodotti finiti o prodotti di ricambio. Questo comporta che il sistema crei il fabbisogno 
necessario per poter soddisfare la domanda. Questo fabbisogno viene dunque messo in una altro 
sistema che viene chiamato MPS ( Master Production Schedule) il quale ci permette di fare una 
piano della produzione che può essere settimanale o mensile a seconda del time bucket scelto.  
 
Fig. 5: Un record di MPS 
 
 
 
 
Molti dei sistemi prendono anche in considerazione anche la Disponibilità per le Vendite   
(“Available to Promise” = disponibile per consegne) . Questo tipo di informazione è molto 
importante perché l’azienda riesce a comunicare al cliente la data esatta di consegna senza 
margini di errore. 
Codice: BICI035 
Settimana 22/2 29/2 6/3 13/3 20/3 27/3 
Fabbisogno 75 20 0 70 30 50 
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Riassumendo, abbiamo: 
⇒ Ordini da clienti 
⇒ Previsioni 
 
⇒ Ordini di Produzione 
⇒ Ordini di Acquisto 
⇒ Ordini di conto lavorazione 
Una volta ricevuti gli ordini dei clienti o una volta effettuate le nostre previsioni inserendole 
all’interno dell’MRP abbiamo il nostro fabbisogno (MPS) il quale ci aiuterà a capire quale parte 
della produzione andrà effettuata internamente, acquisita o data in conto lavorazione a terzi. 
Bisogna precisare che non sempre l’MRP e l’MPS coincidono in quanto può succedere che: 
o Le previsioni possono superare la capacità produttiva dell’impianto 
o Diverse politiche relative alle scorte 
§ Scorta cuscinetto 
§ Scorta Zero 
o Diverse fluttuazioni della domanda 
 
Di notevole importanza è la definizione dell’Orizzonte di Pianificazione ( Planning Horizon ), 
il quale rappresenta il numero di settimane di programmazione delle consegne che si vuole 
gestire.  
Esso di solito è di un anno e in ogni caso, non può essere minore del lead time cumulativo, 
ovvero del tempo lordo necessario per effettuare acquisiti di materiali e produzione del bene. 
Precedentemente abbiamo parlato di fabbisogno, ma questo concetto è differente a seconda 
dell’azienda in cui ci troviamo. L’ingegneria industriale ha classificato le aziende in tre classi 
distinte: 
⇒ Make to Stock: Le scorte sono elevate e dunque l’MPS è la definizione di quanto e 
quanto ogni articolo deve essere prodotto.  
o Fabbisogno: Previsione di Vendita 
o Lead Time: Ridotto 
⇒ Make to Order:  Le scorte sono limitate, infatti acquista le materie prime solamente 
quando c’è un ordine da parte di un cliente, perciò lo possiamo definire come un 
contratto di fornitura.. 
o Fabbisogno: Contiene valori positivi di prodotti finiti che sono stati venduti, 
ovvero di prodotti a fronte dei quali c’è stato un ordine da parte del cliente. 
INPUT MRP 
OUTPUT MRP = MPS 
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o Lead Time: Elevato, da diverse settimane ad anni a seconda del tipo di progetto. 
⇒ Assemble to Order: Le scorte sono alte relativamente alle materie prime, componenti e 
sotto-assiemi e la produzione del prodotto finito è generata dal prodotto finito. 
o Fabbisogno: Non fa riferimento al prodotto finito ma al planning bill of 
materials ovvero alla distinta base della pianificazione, ottenuto tramite la 
ponderazione del mix dei prodotti finiti. 
o Lead Time : I tempi di attesi sono inferiori al lead time di acquisito e di 
produzione.  
18 
 
1.1.4. : “ La Distinta Base” 
 
Definizione di Distinta Base : “E’ l’elenco dei materiali, dei componenti e dei sotto-assiemi 
necessari per produrre uno specifico prodotto finito” 
 
Fig.  6 : Rappresentazione ad albero della distinta base 
 
 
Nella distinta base risulta importante, oltre a definire i legami che ci sono tra i vari sotto-assiemi, 
anche definire il coefficiente di impiego ( using rate ) il quale indica la quantità di unità 
necessarie per poter costruire il componente che lo ha generato. 
Nello schema sopra citato possiamo distinguere tre tipi di elementi: 
⇒ Il Componete “A” è un prodotto finito in quanto non ha padri. 
⇒ I Componenti “B”, “D” ed “E” sono materiali di acquisto in quanto non hanno figli 
⇒ Tutti i componenti i che hanno dei figli ( “A” e “C”) sono oggetto di produzione 
interna ovvero conto lavoro. 
 
Consideriamo la Fig. 6 e effettuiamo il processo inverso: 
Fig. 7: Rappresentazione ad albero della distinta base 
 
 
Con questa rappresentazione vogliamo evidenziare il processo che ha portato alla formazione del 
prodotto finito. In particolare in corrispondenza di ogni legame esiste un documento che si 
chiama ciclo di produzione che contiene tutte le operazioni necessarie per trasformare il figlio 
in padre; per ogni operazione viene descritto qual è la macchina utilizzata, il tempo di 
attrezzaggio dell’operazione e qual è il tempo variabile unitario. 
A 
B C 
D E 
A 
B C 
D E 
19 
 
Grazie a questo semplice schema possiamo anche definire quali siano i differenti lead time, come 
per esempio il componete “B” avrà un lead time di acquisto mentre il componente “C” avrà un 
lead time di produzione. 
 
Riprendiamo la rappresentazione ad albero però senza prendere in considerazione la direzione  
d’osservazione.  
Fig. 8: Analisi dei livelli della distinta base 
 
 
Possiamo distinguere la distinta base in diversi livelli, partendo dall’apice , cioè il prodotto 
finito, fino alla radice. In questo caso abbiamo 2 livelli, nel caso dell’automobile arriviamo a 7 
fino al caso dell’aeroplano che ne avremo 35. 
La distinzione dei diversi livelli è importante al fine di poter comprendere le diversi fasi della 
realizzazione del prodotto finito. 
Abbiamo due principali strutture di distinte basi, quelle che si riferiscono ad aziende di processo 
(es: cartiere, chimiche ecc) le cui distinte basi saranno molto verticalizzate, ovvero avremo 
quelle relative ad azienda di assemblaggio ( es: automobilistica) le cui distinte basi saranno 
orizzontali ma con molti componenti. 
 
Oltre alla distinta base sulla produzione, abbiamo la distinta base che si riferisce alla 
progettazione, detta anche Engineering Bill of Materials: contiene tutte le informazioni 
dimensionali relative ai diversi componenti.. E’ importante perché permettere di dare le 
specifiche per la produzione del pezzo in causa. 
Quindi in questo tipo di Distinta Base risulta fondamentale l’associazione del codice al disegno  
ed il passaggio dalla distinta base tecnica a quella di produzione.  
Se decidiamo di gestire quel determinato codice in una transazione, questo deve essere preso in 
considerazione dall’inizio alla fine del processo.  
Livello 1 
Livello 0 
Livello 2 
A 
B C 
D E 
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Definiamo con il termine Caricare a Magazzino ( Garbage In ) il momento in cui si aggiunge 
alla quantità esistente a magazzino un’altra quantità, appena prodotta o acquistata. 
Mentre definiamo con il termine Scaricare a Magazzino ( Garbage Out ) l’operazione inversa 
cioè sottrarre dal magazzino il materiale che esce a fronte di un ordine cliente o di un ordine di 
produzione. 
I costi di transazione di carico e scarico sono elevati se eseguiti manualmente, comportando una 
dovuta riduzione di codici, ma con l’introduzione dei codici a barre queste operazioni sono 
automatizzate portando ad un enorme risparmi di tempo. 
 
Da un punto di vista informatico la rappresentazione della distinta base non può essere effettuata 
tramite lo schema ad albero, anche se risulta molto facile ed immediata la sua lettura. 
Una tipica stampata della distinta base avrà la seguente forma: 
 
Livello Codice Descrizione Unità di misura Coefficiente di 
Impiego 
0 A Bicicletta Pezzi 1 
1 B Ruota Pezzi 2 
1 C Telaio Pezzi 1 
2 D Tubolare Metri 4 
2 E Cambio Pezzi 1 
 
v Codice 
Il codice viene considerato come la chiave del record, cioè attraverso di esso noi ed il sistema  
possiamo ottenere tutta l’informazione relativa a quel codice:  
o La sua descrizione 
o Unità di misura 
o Numero di disegno di riferimento 
o … 
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I codici ci danno due tipi di dati: 
ü Dati Statici 
ü Dati Legami 
Nel primo caso abbiamo quei dati che non vengono modificati nel corso del tempo e che 
vengono raccolti nell’Anagrafico Articoli ( Item Static File ). 
Nel secondo caso i Dati relativi ai Legami vengono raccolti nella Distinta Base ( Bill of 
Materials), in particolare vengono analizzati i legami per ciascun livello e i figli andando a 
ritroso fino ad arrivare alla base. Questo processo si chiama esplosione. 
v Unità di Misura 
L’unità di misura comporta alcuni problemi nel corso della produzione in quanto lo stato del 
materiale che viene preso in considerazione cambia e dunque è necessario avere un sistema di 
conversione. 
 
Esempio: 
 
Acquisto Legno à Quintali 
Lavorazione Legno à Metri Cubi 
Fatturazione Legno à Metri Quadri 
 
Nei sistemi ERP è necessario che ci sia una tabella di conversione che effettui le necessarie 
operazioni in maniera automatica. 
 
v Coefficiente di Impiego 
Il coefficiente di Impiego rappresenta la quantità utilizzata della materia prima per poter ottenere 
un prodotto finito. 
Risulta importante anche considerare lo sfrido cioè quella parte di materiale che dopo aver 
subito la lavorazione risulta inutilizzabile. Come mai?  Da un lato la distinta base ci serve per 
pianificare i materiali che ci sono necessari, dall’altro essa serve alla contabilità industriale in 
fase di quantificazione dei costi del prodotto. 
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1.2. :” Pianificazione dei Sistemi ERP” 
 
1.2.1: “Il Record Classico di Pianificazione” 
 
Il Record Classico di Pianificazione è la rappresentazione di tutti i codici per ogni  elemento che 
può essere un prodotto finito, un acquisto o un prodotto in conto lavorazione. Dunque per ogni 
item gestito dall’azienda esiste un record classico di MRP. L’insieme di questi record si chiama 
File Articoli Dinamico in quanto è sempre movimentato. 
Il record classico è composto da righe e colonne. Nelle colonne viene indicato il periodo di 
riferimento mentre nelle righe abbiamo le seguenti informazioni: 
ü Fabbisogno Lordo: Proveniente dall’MPS 
ü Ordini Emessi 
ü Disponibilità 
ü Fabbisogno Netto: Proveniente dall’MRP attraverso un processo di nettificazione il 
quale ci permette di eliminare le scorte esistenti 
ü Ordini Pianificati 
 
Per avere un’idea più precisa della differenza tra Fabbisogno Lordo e Netto prendiamo in 
considerazione questo esempio. 
N° di Scarpe da Consegnare = 150 
N° di scarpe in Magazzino = 60 
⇒ Fabbisogno Lordo = 150 
⇒ Fabbisogno Netto = 150 – 60 à 90 
 
Bisogna far notare anche la differenza tra Ordini Pianificati ed Emessi.  
Quelli Pianificati sono paragonabili ad una lista della spesa cioè è sempre possibile una loro 
modifica senza incorrere in problemi. 
Mentre per quanto riguarda quelli Emessi, la situazioni si fa più complicata in quanto 
l’esecuzione è già stata inviata ed entrano in gioco anche gli interessi di terzi. Non sempre è 
modificabile un ordine emesso o se è possibile questo comporta dei costi. 
 
Il processo di trasformazione di Ordini Pianificati in Emessi non è immediata, ma  comporta una 
serie di filtri: 
∼ Pianificazione delle Risorse 
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∼ Schedulazione 
∼ Dimensionamento dei Lotti 
 
Bisogna fare un’importante precisazione quando si fa riferimento al termine Materiale 
Impiegato. 
Nel momento in cui si emette un ordine di lavorazione, non immediatamente i materiali necessari 
per la lavorazione vengono prelevati dal magazzino, ma ne rimangono all’interno.  
I materiali, sono ancora utilizzabili? La risposta è sicuramente no. Infatti lo status dei materiali 
passa da disponibili a impiegati. E’ importante che il momento in cui i materiali diventano 
“impiegati” coincida con il momento in cui viene emesso l’ordine di lavorazione, per evitare che 
ci siano degli “accavallamenti” nelle lavorazioni. 
 
⇒ Esempio Riassuntivo 
 
Code: Lencio 
Lead Time: 3 weeks 
Settimana 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Fabbisogno Lordo     150  75   200 
Ordini emessi in arrivo   20        
Disponibilità 40 40 60 60       
Fabbisogno Netto     90  75   200 
Ordini Pianificati  90  75   200    
 
o Record classico dell’MRP relativo al codice “Lencio” 
o Lead Time à 3 weeks : Dal momento dell’ordine al momento in cui è disponibile 
passano   mediamente  3 settimane 
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ü Analisi dei movimenti del magazzino 
o Week 0: Abbiamo una disponibilità in magazzino relativamente alla precedente 
produzione di 40 pezzi 
o Week 1: La disponibilità in magazzino rimane la stessa    
o Week 2: Abbiamo un arrivo di materiali per 20 unità che sommate alle 40 in 
magazzino ci danno una nuova disponibilità di 60 
o Week 3: Abbiamo sempre una disponibilità di magazzino di 60 
o Week 5à9: Esaurimento di magazzino per utilizzo (vedi “Analisi produzione”) 
 
ü Analisi produzione 
o Week 4: Riceviamo un ordine di 150 unità (“Fabbisogno Lordo”), ma considerando 
che abbiamo già 60 unità in magazzino il nostro Fabbisogno Netto sarà di 90 unità 
esaurendo così le scorte in magazzino. 
§ Lead Time à 3 weeks 
⇒ Inizio produzione Week 1 
o Week 6: Riceviamo un ordine di 75 unità (“Fabbisogno Lordo”). Non abbiamo 
nessuna scorta in magazzino dunque il nostro Fabbisogno Netto sarà di 75 unità. 
§ Lead Time à 3 weeks 
⇒ Inizio produzione Week 3 
o Week 9: Riceviamo un ordine di 200 unità (“Fabbisogno Lordo”). Non abbiamo 
nessuna scorta in magazzino dunque il nostro Fabbisogno Netto sarà di 200 unità. 
§ Lead Time à 3 weeks 
⇒ Inizio produzione Week 6 
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1.2.2: “L’Esplosione dei Fabbisogni” 
Definizione processo di Esplosione dei Fabbisogni: “ Processo attraverso il quale viene 
scomposta e trasformata la domanda di un prodotto nei fabbisogni dei sotto-prodotti fino ad 
arrivare alle materie prime”. 
Durante il processo di esplosione il sistema informativo tiene conto del coefficiente di impiego 
il quale ci serve per  analizzare la composizione dei padri affinché sia presente la necessaria 
disponibilità di figli. 
Come esempio chiarificatore possiamo prendere in considerazione l’esplosione di un quantità del 
prodotto “Lencio”: 
 
Livello Codice Descrizione Unità di Misura Quantità 
0 Lencio Prodotto Finito Pezzi 100 
1 EEE Materia Prima Metri 200 
1 CCC Sottoassieme Unità 100 
2 BBB Componente Kg 250 
2 FFF Materia Prima Metri 100 
1 DDD Semilavorato Unità 300 
          2 EEE Materia Prima Kg 60 
 
La rappresentazione grafica attraverso la schematizzazione ad albero risulta la seguente: 
 
Nel caso in cui vogliamo capire quali saranno le conseguenze di eventuali ritardi sulla spedizione 
di materie prime o sulla produzione di un semilavorato, bisogna effettuare il procedimento 
inverso cioè l’Implosione. Cioè se per esempio abbiamo un ritardo sul Codice FFF questo andrà 
ad influire sul CCC fino al prodotto finito Lencio. 
Lencio 
CCC 
FFF 
EEE 
EEE 
DDD 
BBB 
2X 1X 3X 
2.5X 1X 0.2X 
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Come nel caso sopra esplicato abbiamo un codice che è ripetuto più volte (“EEE”).Pensiamo alle 
compagnie che costruiscono aeroplani, i medesimi codici si trovano in molti livelli della distinta 
base: quando abbiamo la ripetizione dello stesso codice a più livelli si parla di livello minimo. 
Il livello minimo è il livello più basso in cui si trova un determinato codice in tutte le distinte basi 
di tutti i prodotti gestiti dall’MRP dell’azienda. 
Uno dei punti fondamentali è la nettificazione che verrà descritta nel prossimo paragrafo. 
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1.2.3: “La Nettificazione” 
 
La Nettificazione è il processo attraverso il quale l’azienda definisce il Fabbisogno Netto, 
partendo dal Fabbisogno Lordo detraendo le Scorte e considerando gli ordini in arrivo.  
Dunque se combiniamo la nettificazione e l’esplosione dei fabbisogni avremo un’analisi della 
pianificazione scomposta in 3 fasi: 
 
 
 
Fig. 9: Le tre fasi dell’algoritmo del MRP 
 
Questo ciclo viene ripetuto finché non ci sono più figli nella distinta base e perciò è possibile 
dare inizio al piano di lavoro operativo. 
Per dare inizio al piano operativo bisogna calcolare il fabbisogno netto, per capire se la 
disponibilità in magazzino sia sufficiente o meno a far fronte agli ordini. Dunque la formula sarà: 
⇒ Disponibilità Iniziale + Ordini Emessi in Arrivo – Fabbisogno Lordo 
o Se positivo allora significa che le scorte saranno sufficienti a coprire la 
domanda 
o Se negativo allora il fabbisogno netto sarà il valore assoluto di tale risultato 
 
Questo calcolo viene fatto ad ogni periodo escludendo il periodo zero, in tal caso si prede il 
calcolo che viene fatto nel periodo precedente. 
Il risultato è importante perché viene riportato al tempo t+1 come disponibilità iniziale. 
Nettificazione 
Lead Time offsetting 
Esplosione a livello 
inferiore 
Vi sono 
ancora figli 
NO 
SI 
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Fig. 10 : Come viene riportata la disponibilità finale del tempo t al tempo t+1  
 
 
 
Come mai è importante l’operazione di nettificazione? 
Questa operazione serve per ottenere uno dei principale obiettivi del MRP: La Diminuzione 
delle Scorte. Grazie alla nettificazione, ripetuta nel tempo, saremo in grado di capire quale sia la 
capacità del magazzino che viene riempita inutilmente con materiale non strettamente necessari 
alla produzione. 
Questa è un’operazione che è puramente economica, l’esempio infatti darà una migliore idea di 
cosa sia la nettificazione: 
⇒ Esempio 
o Distinta Base 
 
AAA 
BAA CAA DAA 
CCA CBA DBA 
tº t t+1 
Disponibilità Finale Disponibilità Iniziale 
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o Giacenze e Valori unitari degli articoli 
CODICE VALORE Fabbisogno Lordo GIACENZA
(euro/pezzo) (pezzi)
AAA 100 100 25
BAA 60 75 60
CAA 50 75 20
DAA 20 75 30
CBA 10 55 50
CCA 20 55 10
DBA 40 55 30  
 
Il valore e la giacenza corrispondono al costo di acquisto per i codici di approvvigionamento 
all’esterno e il costo di produzione per i codici realizzati internamente. 
Prendiamo in considerazione il caso in cui non teniamo conto delle scorte (I° Caso) e il caso in 
cui nettifichiamo (II° Caso): 
 
∼ I° Caso 
Se vengono ordinati 100 unità del prodotto finito il valore sarà: 
100 x (100 + 60 + 50 + 20 + 10 + 20 + 40 ) = 30000€ 
∼ II° Caso 
Per produrre 100 unità di AAA necessitano  
Codice Euro/Pezzo FabbisognoLordo Fabbisogno Netto Valore
AAA 100 100 75 7500
BAA 60 75 15 900
CAA 50 75 55 2750
DAA 20 75 45 900
CBA 10 55 5 50
CCA 20 55 45 900
DBA 40 55 15 600
13600
 
Solamente con la presa in considerazione delle giacenze abbiamo avuto un risparmio dell’ordine 
del 55%. Infatti siamo passati da 30000€ a 13600€.  
Questo è un esempio estremo ma in molte aziende abbiamo una gestione del magazzino non 
efficiente, il che comporta dei costi aggiuntivi facilmente evitabili. 
v Vantaggi Nettificazione 
ü Il risparmio può potenzialmente aumentare all’aumentare dei livelli della distinta base 
Minimizzazione delle scorte e relativi immobilizzi economici. 
1.2.4: “Il Lead Time Offsetting” 
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Il Lead time offsetting può essere definito da due punti di vista: 
⇒ Cliente: Tempo che passa dal momento in cui emettiamo l’ordine di produzione o 
assemblaggio al momento in cui il codice è pronto, e fisicamente disponibile a magazzino 
⇒ Produttore: Tempo che passa dal momento in cui viene emesso l’ordine di acquisto al 
momento in cui riceviamo il materiale in azienda. 
 
Il principio per analizzare il lead time offsetting è il Cutting Approach cioè l’approccio del 
taglio, infatti si ispira alla produzione dei mobilifici: la produzione dei componenti per produrre 
un mobile, parte contemporaneamente, indipendentemente dal tempo necessario per produrre e 
approvvigionarsi. 
Il cutting approach può essere preso in considerazione da due punti di vista: 
⇒ Forward Scheduling: Il processo di pianificazione parte dal fondo della distinta 
base 
⇒ Backward Scheduling: Questo metodo cerca di eliminare scorte inutilizzate, 
perciò si parte dal prodotto finito e ogni volta che si passa al livello successivo, si 
retrocede di un periodo equivalente ai lead time. 
 
v Forward Scheduling 
Prendiamo ad esempio la distinta base sottostante: 
 
 
La presenza di legami indica che vi è una relazione di precedenza tra alcuni codici: non si può 
iniziare la produzione di CCC se prima non sono presenti i codici EEE e FFF. 
AAA 
DDD CCC BBB 
EEE FFF 
GGG 
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Ecco che da qui parte la pianificazione secondo l’approccio Forward Scheduling. Infatti i codici 
che per primi vengono mandati a ordini sono i “BBB”, “EEE”, “FFF” e “GGG”. 
 
A questa aggiungiamo il lead time di ogni componente: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
La prima azione da fare è quella di emettere gli ordini di acquisto di approvvigionamento 
all’esterno, cioè quei codici che non hanno figli. 
A questo punto è necessario disegnare il diagramma di carico, detto anche “Diagramma di 
Gantt” 
 
Fig. 11: Diagramma di Gantt in Forward Scheduling 
 
 
 
 
 
 = Slack Time  
 
 
 
 
 
 
Lo Slack Time è il tempo di attesa in magazzino del codice in attesa di suo utilizzo. Per esempio 
per il codice “BBB” il suo Slack Time è di 2 settimane in attesa per poter essere utilizzato nella 
produzione di “AAA”. 
Codice 
 
Lead Time 
(Settimane)   
AAA 1 
BBB 2 
CCC 1 
 DDD 3 
EEE 2 
FFF 1 
GGG 1 
Per avere una quantità di 
BBB, bisogna ordinarla due 
settimane prima del 
momento del fabbisogno 
BBB 
EEE  
FFF  
GGG 
DDD 
CCC 
AAA 
Attività 
Settimane Iª II ª III ª IV ª V ª 
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v Backward Scheduling 
 
Con il Backward Scheduling il processo è l’inverso rispetto al Forward Scheduling, infatti si 
prende in considerazione il prodotto finito, si calcola il tempo necessario di produzione, 
prendendo in considerazione i lead time degli altri componenti. 
Per il prodotto “AAA” il suo lead time è di una settimana, cioè una volta che sono stati ottenuti 
tutti gli altri codici, ci vuole un settimana per “assemblarlo”. Dunque il tempo totale di 
produzione di “AAA” sarà di 5 settimane.  
Per verificare ciò prendiamo in considerazione lo schema sottostante.: 
 
Fig. 12 Diagramma di Gantt in Backward Scheduling 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Procedimento Logico 
⇒ Per avere il prodotto finito “AAA” bisogna avere tutti i componenti ( “BBB”, “CCC” e 
“DDD”) 1 settimana prima . 
o “BBB”à 2 Settimane 
o “CCC” à 1 Settimana 
§ “EEE” à 2 Settimane 
§ “FFF” à 1 Settimana 
o “DDD” à 3 Settimane 
§ GGG à 1 Settimana 
 
L’implementazione di questo approccio richiede un sistema informativo ed organizzativo adatto 
all’uopo. Questo sistema informativo deve tenere conto della distinta base e dei lead time, in 
GGG 
EEE 
BBB 
FFF 
CCC 
DDD 
AAA 
Settimane 
Attività 
Iª II ª III ª IV ª V ª 
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particolare tutti e due questi elementi devono essere sincronizzati. Una non sincronizzazione 
potrebbe comportare problemi e un innalzamento delle scorte.  
Uno dei principali problemi nei processi di lead time offsetting, è rappresentato dalle settimane 
negative. Cioè prendendo in considerazione i vari lead time, l’azienda realizza che non è 
possibile soddisfare la domanda  alla data richiesta. 
Un errore che molte azienda fanno è quello di considerare il lead time come una costante,. Ciò 
non è sempre vero, infatti ci sono molte  variabili che influenzano questa variabile.  
Ci sono dei sistemi, chiamati Closed Loop ERP, che affrontano il problema a fondo e 
permettono di modificare il lead time inconseguenza dei piani di carico e delle schedulazione 
delle officine. 
Le soluzioni per evitare di irrigidire la produzione e/o rallentarla sono: 
 
⇒ Lead Time di sicurezza 
⇒ Scorta Cuscinetto 
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1.2.5. : “Il Dimensionamento dei Lotti” 
 
Quanto di parla di dimensionamento di un lotto si parla di stabilire la quantità che deve essere 
prodotta. Questa quantità è soggetta a tre tipi di vincoli/costi: 
1. Tempo di Attrezzaggio  
2. Costo di Emissione Ordine  
3. Costo di Immobilizzo 
 
Il tempo di attrezzaggio è il tempo necessario che occorre ad un impianto per passare dalla 
produzione del prodotto generico “X” al prodotto generico “Y”. 
Per far capire meglio, prendiamo l’esempio della produzione di una fabbrica che produce oggetti 
in plastica. Se inizia la prima settimana a produrre piatti di plastica attraverso lo stampo per 
passare alla produzione, alla seconda settimana, di bicchieri, gli operai devono cambiare stampo. 
Questo comporta del tempo. La durata di questa operazione è indipendente dal numero di 
bicchieri che si dove produrre.  
Però il tempo di attrezzaggio ha influenza sul dimensionamento del lotto, in quanto tanto 
maggiore tempo si attrezzaggio tanto maggiore sarà la quantità prodotta per poter riuscire ad 
ottimizzare i costi. 
Il tempo di attrezzaggio dipende dai tipi di prodotto ai quali bisogna passare (“prodotto 
destinazione”). 
Il concetto alla base del tempo di attrezzaggio non riguarda solamente la produzione, ma anche 
gli acquisti, in questo caso si parla di costo di emissione ordine. Questi sono costi fissi, cioè 
sono costi che sono indipendenti dal quantitativo di merce ordinata (es: telefonata relativa 
all’emissione dell’ordine). 
 
Per analizzare più in dettaglio il problema del lot sizing, prendiamo in considerazione l’esempio 
seguente:  
 
Articolo: zzz 
Settimana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Ordini 
Pianificati 
20 40  10 0 100 50 20 20 50 0 20 
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Guardando la tabella possiamo notare che alla settimana 4 non viene prodotto nulla, allora sorge 
la domanda, perché non produrre 70 unità alla settimana 1? 
La risposta non è semplice perché dipende da due elementi che sono il costo di attrezzaggio e il 
costo di immobilizzo. I due costi sono inversamente proporzionali; infatti all’aumentare del 
numero di “attrezzaggi” diminuisce l’immobilizzazione dell’impianto. 
Ritornando all’esempio, se aggreghiamo la produzione in una sola settimana, è vero che si fa un 
unico attrezzaggio ma è anche vero che aumentano le scorte in quanto nelle settimane “2-3-4” 
non eseguiamo alcuna operazione. All’opposto se suddividiamo la produzione e gli attrezzaggi in 
più settimane, è vero che aumentano le operazioni da fare sulle macchine ma è anche vero che 
diminuiscono le scorte.  
Perciò il costo totale sarò la somma tra il costo di attrezzaggio ed il costo di immobilizzo; la 
soluzione del manager efficiente è quella che minimizza i costi massimizzando i profitti. 
 
I principali metodi di dimensionamento dei lotti sono: 
 
ü Metodo Lot for Lot: Secondo questo metodo si produce esattamente il necessario per 
ogni settimana 
ü Il Lotto Economico (= Economic Order Quantity): Per calcolare la quantità da 
produrre si userà la seguente formula 
 
§ EOQ = Q* = 
h
AD2
 
Il dimensionamento a EOQ stabilisce quanto produrre, e tale quantità sarà considerata 
economica. 
Se non si raggiunge tale quantità, si aumentala produzione altrimenti se è in eccesso si 
diminuisce. 
ü Periodo Economico (= Periodic Order Quantity): In questo metodo non viene 
determinata una quantità da produrre, ma il tempo che deve intercorrere tra una 
produzione e l’altra. Il calcolo di tale valore sarà: 
 
§ POQ = 



D
EOQ
      
Il periodo di solito viene calcolato in settimane. 
ü A = costo di attrezzaggio 
ü  D = domanda media settimanale 
ü  h = costo di immobilizzo settimanale 
• D = domanda media settimanale 
• EOQ = Economic Order Quantity 
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ü Minimo Costo Unitario (= Least Unit Cost): Il calcolo del costo unitario minimo si 
ottiene confrontando il costo sostenuto per produrre solo il fabbisogno della prima 
settimana, o delle prime due settimane, o delle prime tre settimane ecc. L’algoritmo si 
ferma nel momento in cui il costo unitario comincia ad aumentare: si congelano 
pertanto le prime “n” settimane e si passa alla settimana “n+1” 
 
ü Minimo Costo Totale ( = Least Total Cost) : Secondo l’approccio LTC si 
definiscono le quantità e i tempi di produzione come funzione del costo totale 
minimo. Si ottiene il costo minimo al momento in cui i costi di immobilizzo 
raggiungono il costo di attrezzaggio. L’algoritmo procede secondo le seguenti fasi: 
§ Si inizia con il primo periodo in cui si presenta un fabbisogno 
§ Si sommano i fabbisogni di ogni periodo successivo, uno alla volta, 
ordinando la produzione del periodo in esame, siano a quando i costi di 
immobilizzo raggiungono il costo di attrezzaggio. 
§ Si riparte dal successivo periodo non ancora coperto e si continua così 
sino al termine dell’orizzonte temporale esaminato 
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1.2.6. : “Il ciclo di produzione” 
 
Uno degli elementi che l’azienda deve avere sotto controllo, per riuscire ad essere efficiente, è il 
ciclo di produzione: elenco di tutte le operazioni necessarie per realizzare un prodotto. Per 
ogni operazione sono definiti il tempo di attrezzaggio, il tempo unitario e altri tempi (es: soste, 
trasporto, ecc). 
Sono tre gli obiettivi fondamentali del ciclo di produzione: 
 
ü Permette il monitoraggio dei costi del prodotto. 
ü Permette di identificare il fabbisogno delle risorse necessarie per la produzione (CPR = 
Capacity Requirements Planning ). 
ü Effettua la schedulazione della produzione, cioè tutte quelle operazioni fondamentali per 
allocare le risorse. 
 
Fig. 13: Esempio di tavola del ciclo di produzione 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Le grandezze rappresentate in tabella sono espresse in centesimi di minuto. 
Un concetto molto importante, è la curva di apprendimento. Questo concetto si basa sulla teoria 
che all’aumentare del numero di cicli di produzione diminuisce il tempo del ciclo standard e 
dunque diminuiscono anche i costi. 
 
 
Codice: AAA 
Sequenza Operazione Tempo di 
attrezzaggio 
Tempo 
Unitario 
Centro di 
lavoro 
1 Taglio lamiera 1500 200 115 
2 Foratura 3000 100 026 
3 Piegatura 2000 150 026 
4 Saldatura 2500 300 115 
5 Assemblaggio 0  500 115 
TOTALE - 9000 1250 - 
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1.2.7: “La Pianificazione delle Risorse di Produzione” 
 
La Capacity Requirements Planning (CRP) è la funzione di monitoraggio, misura e 
pianificazione delle risorse. 
Semplicemente con questa domanda si capisce cosa sia la CRP: 
“Quali e quante risorse l’azienda necessita per realizzare la produzione richiesta 
dal mercato? “ 
La risposta a questa domanda viene data da un grafico chiamato “Diagramma di Manhattan”. 
Il CRP lo possiamo definire come uno strumento attraverso il quale l’MRP trova convalida e lo 
strumento per definire quali siano i problemi relativi ai diversi fabbisogni. 
L’MRP ricordiamo, non è una piano relativo alle risorse ma bensì ai materiali. 
 
Fig. 15: Input e Output del CRP 
 
 
 
Funzionamento del CRP, prospettiva a steps: 
 
1. Filtraggio Dimensionamento dei Lotti 
2. Definizione Cicli di Produzione 
3. Moltiplicazione della quantità definita 
da ogni ordine di produzione per il tempo 
unitario di ogni operazione 
 
 
 
CRP 
Piano di carico delle 
risorse di 
produzione 
Cicli di produzione Ordini di produzione 
pianificati (dal MRP) 
Ricezione input ordini pianificati 
+ Tempo di attrezzaggio 
 
Carico Pianificato 
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⇒ Esempio 
Prendiamo in considerazione il ciclo di produzione del prodotto AAA: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
MRP per il codice AAA: 
 
Articolo: 
AAA 
Settimana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Ordini 
Pianificati 
200 400  300 100 300 500 200 200 500 300 200 
 
Il CRP calcola il carico settimanale secondo questa formula: 
 
Ct = 
60*100
*VOPS t+  
 
 
 
Nel nostro esempio abbiamo il carico pianificato per la settimana 1, a fronte di 200 AAA da 
produrre, sarà per il centro di lavoro 115: 
 
C1 = ][34
60100
)500300200(200025001500
ore≈
×
++×+++
 
 
 
Codice: AAA 
Sequenza Operazione Tempo di 
attrezzaggio 
Tempo 
Unitario 
Centro di 
lavoro 
1 Taglio lamiera 1500 200 115 
2 Foratura 3000 100 026 
3 Piegatura 2000 150 026 
4 Saldatura 2500 300 115 
5 Assemblaggio 0  500 115 
TOTALE - 9000 1250 - 
•Ct  = Carico pianificato per la settimana t 
•S = Tempo di attrezzaggio 
•OPt = Quantità da produrre alla settimana t 
•V = Tempo unitario di produzione 
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Per il centro 116: 
C1 = ][9
60100
)150100(20020003000
ore≈
×
+×++
 
 
Le tabelle sottostanti raggruppano tutte le ore dei due centri fino all’11ma settimana: 
 
Centro di 
lavoro: 115 
Settimana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Carico 34 67 50 17 50 84 34 34 84 50 34 
 
Centro di 
lavoro: 026 
Settimana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Carico 9 17 13 5 13 21 9  9 21 13 9 
 
 
Diagramma Manhattan per i centri: 
 
Centro 115 
0
10
20
30
40
50
60
70
80
90
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Carico
 
 
 
Carico 
Settimane 
Disponibilità 
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Centro 026 
0
5
10
15
20
25
30
35
40
45
50
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Carico
 
 
Supponiamo che nel centro 115 la capacità produttiva di questo centro sia di 80 ore lavorative 
per settimana, come vediamo dalla figura le settimane critiche sono la VIª e la IXª. In queste due 
settimane la capacità produttiva è stata superata di 4 ore, perciò bisogna diminuire: 
 
ü Il Tempo di Attrezzaggio irrigidendo per alcune settimane la struttura 
ü Quantità da Produrre per quelle settimane 
 
Al contrario, nel centro 026, supponiamo che la capacità di produzione sia di 40 ore. Come 
conseguenza abbiamo che la capacità produttiva è sotto-utilizzata, perciò come rimedio potremo: 
ü Diversificare maggiormente la produzione , in questo caso si aumenta il tempo di 
attrezzaggio 
ü Aumentando la quantità da produrre. 
 
Il centro 115, rientra nella cosiddetta gestione per eccezioni. In questo centro abbiamo due 
settimane critiche, nelle quali la capacità di produzione è superata. Queste sono settimane da 
tenere in considerazione in quanto comportano un rallentamento nella produzione e soprattutto 
un rallentamento nel soddisfacimento degli ordini. Le soluzioni sono state esposte 
precedentemente. Un’altra soluzione che potremo proporre è la ri-contrattazione dei tempi di 
consegna oppure dare in conto lavorazione esterna una parte della produzione. 
Disponibilità 
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1.3: “La Schedulazione della Produzione” 
 
1.3.1. : “La Schedulazione” 
 
Per Schedulazione si intende quel processo attraverso il quale si allocano le risorse nel tempo per 
raggiungere un obiettivo di produzione. 
La traduzione italiana del termine inglese “scheduling” è “comporre una lista, fare un orario, 
pianificare il lavoro”. 
La schedulazione è una’attività che quotidianamente utilizziamo, per esempio quando fissiamo 
un appuntamento. E’ un processo che nella vita di tutti i giorni è automatico, naturale e istintivo. 
Andando sempre più nel complesso, pensiamo all’orario universitario, come fanno a darci 
l’orario delle lezioni?Attraverso la schedulazione. Arriviamo alla schedulazione di una 
macchina, è un processo estremamente complesso in quanto, non solo dobbiamo pensare ai 
nostri tempi, ma bisogna in qualche modo far si che si riesca ad ottenere una coordinazione 
anche con i fornitori. 
. 
 
Prendiamo il nostro solito esempio per vedere come può essere applicata la schedulazione. 
 
Articolo: 
AAA 
Settimana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Ordini 
Pianificati 
200 400  300 100 300 500 200 200 500 300 200 
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Fig.  16: Ciclo di produzione del codice AAA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Come abbiamo visto il CRP genera il carico per due centri produttivi: 
 
Centro di 
lavoro: 115 
Settimana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Carico 34 67 50 17 50 84 34 34 84 50 34 
 
Centro di 
lavoro: 026 
Settimana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Carico 9 17 13 5 13 21 9  9 21 13 9 
 
Fig. 17: Centro produttivo 115 e Centro produttivo 026 
 
Sappiamo inoltre che la disponibilità per il centro 115 è di 80 ore e per il centro 026 di 40. 
Non ci sono problemi ad eccezione del centro 115 alla VIª e alla IXª in cui il fabbisogno 
produttivo supera la capacità. 
Prima di arrivare a determinate conclusione, bisogna analizzare la produzione in dettaglio, la sua 
ripartizione fra i centri, la sua schedulazione ecc… 
Prendiamo in considerazione la settimana 2. 
 
ü Ordini Pianificati: 400 
ü Sequenza di lavorazione 
Codice: AAA 
Sequenza Operazione Tempo di 
attrezzaggio 
Tempo 
Unitario 
Centro di 
lavoro 
1 Taglio lamiera 1500 200 115 
2 Foratura 3000 100 026 
3 Piegatura 2000 150 026 
4 Saldatura 2500 300 115 
5 Assemblaggio 0  500 115 
TOTALE - 9000 1250 - 
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o Taglio di lamiera (centro 115): ore13
10060
1500)200400(
≈
×
+×
 
o Foratura (centro026): ore7
10060
300)100400(
≈
×
+×
 
o Piegatura (centro 026): ore10
10060
2000)150400(
≈
×
+×
 
o Saldatura (centro 115): 20
10060
2500)300400(
≈
×
+×
 
o Assemblaggio(centro 115): ore33
10060
0)500400(
≈
×
+×
 
 
 
 
 
Fig. 18: Diagramma di Gantt del ciclo di produzione di un lotto di 400 AAA 
 
 
In effetti se non consideriamo le 17 ore, nelle quali il prodotto è nel centro 026, il fabbisogno di 
produzione è soddisfatto nel centro 115. 
Ma nelle 17 ore di lavorazione nel centro 026, il centro 115 rimane fermo e non è possibile 
colmarlo con un altro processo, in quanto la sovrapposizione di diverse produzioni può 
comportare ad un blocco nel ciclo produttivo generale. 
Quindi abbiamo dimostrato semplicemente che il CRP da solo non è sufficiente a pianificare il 
fabbisogno delle risorse produttive, in quanto non tiene conto delle altre relazioni di priorità con 
gli altri centri. 
Infatti, per esempio la “Piegatura” è fondamentale affinché possa iniziare la  “Saldatura”, 
questo tipo di relazioni il CRP non ne tiene in considerazione: calcola solamente il carico netto 
della risorsa.  
 
I 
10 80 70 60 50 40 30 20 90 
III II 
IV V 
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⇒ Nel nostro caso infatti abbiamo 67 che è dato da ( ≈ )83[Fabbisogno Totale] – 
( ≈ )17[Centro 026]. 
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1.3.2: “Definizioni Fondamentali della Schedulazione” 
 
L’oggetto della schedulazione è, come viene definito nel linguaggio, job cioè l’ordine di 
produzione. 
Gli elementi che definiscono il “job” sono: 
 
ü Durata: Tempo di Attrezzaggio + Tempo Variabile Operativo 
ü Risorsa: Uomo, Macchina, Impianto o altro 
 
Nella definizione dei “job” è fondamentale l’analisi delle relazioni di priorità. 
Per meglio inquadrare la schedulazione è bene fissare alcuni concetti relativamente a: 
∼ Problema Statico e Problema Dinamico 
∼ Parametri Indipendenti del job 
∼ Parametri Dipendenti del job 
 
v Problema Statico e Problema Dinamico 
 
Problema Statico:  
ü Tutti i “jobs” sono disponibili in un determinato momento t0  
ü I problemi statici sono di natura discreta 
ü I parametri sono noti e deterministici 
 
Problema Dinamico 
ü Si gestisce un flusso in arrivo di un numero indeterminato di jobs ognuno con 
proprie caratteristiche 
ü I problemi dinamici sono di carattere random 
ü Tutte le variabili sono variabili casuali 
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Fig. 19: Esemplificazione del problema dinamico 
 
 
v Parametri indipendenti del “job” 
 
ü rj : data di arrivo del job j 
⇒ definisce il momento in cui è disponibile il “job” alle lavorazioni 
 
ü dj :data di consegna prevista 
⇒ definisce il momento di consegna 
ü aj : tempo disponibile per la realizzazione del job j 
⇒ j = dj - rj  
 
ü pj : tempo di processo per il job j 
 
v Parametri dipendenti dalla schedulazione 
 
ü Wj : tempo di attesa di ogni job 
ü Cj : momento effettivo della consegna  
⇒ rj + pj + Wj 
ü Fj : tempo di flusso o tempo in reparto  
⇒ pj + Wj = Cj - rj 
ü Lj : ritardo del job 
⇒ Cj - dj = Fj - aj 
ü E : rappresenta il tempo oltre il quale il processo è rimasto attivo oltre la propria deadline 
⇒ { }L,0max  
ri: momento di arrivo del jobj 
di:data di consegna del jobj 
 
r1 r2 r3 
d3 d1 d4 d2 
tempo 
r4 
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ü LX : rappresenta il ritardo che un processo attivo può subire nella ready queue senza per 
questo violare la deadline: 
⇒ dj − aj − Cj 
 
 
Fig. 20: Parametri classici di classificazione dei jobs 
 
 
 
 
Possiamo riassumere gli obiettivi della pianificazione in: 
§ Minimizzazione dell’immobilizzo delle scorte 
§ Massimizzazione dell’utilizzo delle scorte  
§ Massimizzazione di livello di servizio al mercato 
Wj Pj 
Lj 
Fj 
Cj dj 
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1.3.3: “Schedulazione su una Macchina” 
 
Supponiamo che ci sono devono essere effettuati n jobs e la durata di lavorazione è definita da 
Pj. 
Il nostro obiettivo è quello di cercare la combinazione ottimale per poter: 
 
ü Minimizzare l’immobilizzo delle scorte 
ü Massimizzare l’utilizzo delle scorte 
ü Massimizzare il livello di servizio al mercato 
 
Secondo il calcolo combinatorio, nel nostro caso ci sono n! soluzioni. Se per esempio n fosse 8 ci 
sarebbero 40320 soluzioni possibili. Con l’aumentare dei “jobs” le sequenze diventano sempre 
più numerose  rendendo praticamente impossibile la soluzione anche per vincoli di tempo. 
Con l’aumentare dei jobs risulta complicata anche la coordinazione tra processi in entrata ed in 
uscita. L’insieme delle regole che determinano l’esecuzione di un processo pronto presente 
nella ready queue costituisce l’algoritmo di schedulazione: regole che permettono di eseguire il 
processo nel momento in cui questo è posizionato nella posizione di uscita nella ready queue. 
Dunque risulta importante trovare delle regole che stabiliscano le priorità del job per farlo 
entrare nel “processore”. Di solito si utilizzano quelle che permettono una minimizzazione dei 
costi dunque potrebbe essere quelle in cui il tempo di realizzo sia minimo: 
 
§ Algoritmo SPT (Shortest Process Time) 
§ Algoritmo EDD (Earliest Due Time) 
 
Alcune volte è possibile interrompere il processo, per poter dare spazio a dei jobs a priorità 
superiore all’interno del processore. L’operazione di sospensione e il reinserimento all’interno 
della coda pronti si chiama preemption (o “revoca della CPU”). 
Con il termine dispaching s’indente l’operazione di assegnazione del processore al processo 
pronto. Questa operazione viene effettuata dal sistema operativo nel momento in cui una task è 
finito o nel momento in cui, una volta effettuato una preemption, si riprenda il processo che 
avevamo lasciato in sospeso. 
In altre parole il dispaching è il processo attraverso il quale l’azienda riesce a tenere sotto 
controllo la produzione e cerca di far fronte ai cambiamenti dell’ultimo minuto. 
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Perciò possiamo illustrare questo tipo di architettura di schedulazione attraverso la figura 
sottostante: 
 
 
Fig. 21: Architettura di un sistema di schedulazione 
 
 
 
 
Analizziamo un attimo gli algoritmi che precedentemente abbiamo menzionato cioè, il SPT e 
l’EDD. 
 
v Algoritmo SPT (Shortest Process Time) 
 
Questo algoritmo si caratterizza per il fatto il software ordina i jobs da quello con tempo di 
processo minore a quello con tempo di processo maggiore. 
 
§ Dati: n jobs, ognuno con tempo di processo pj. 
§ Obiettivo: Minimizzare il tempo medio di permanenza nel sistema dei jobs. 
§ Algoritmo: Sequenza i jobs in ordine crescente di pj. 
51 
 
 
⇒ Esempio 
 
Job j (ordine di 
produzione) 
j1 j2 j3 j4 j5 j6 j7 
Tempo di processo (pj) del 
job j (Ore) 
5 2 8 4 3 7 6 
 
Avendo come regola di priorità il minor tempo di realizzo, i jobs saranno ordinati secondo 
questo ordine: 
J2àJ5àJ4àJ1àJ7àJ6àJ3 
 
Il Diagramma di Gantt relativo a questo esempio ci permetterà di calcolare: 
§ Il tempo di fine di ogni job 
§ Il Tempo di fine dei jobs 
§ Il tempo medio di permanenza F   
 
Fig. 22: Diagramma di Gantt secondo la logica SPT 
 
 
Il tempo di permanenza medio all’interno del sistema sarà dato da: 
 
 
 
L’algoritmo SPT darà sempre una sequenza ottimale, non ci saranno altre combinazione che 
permetteranno di dare una risultato migliore di quello che abbiamo, cioè non sarà mai possibile 
trovare una sequenza che dia una tempo di permanenza medio inferiore a 16 hr. 
 
J2 J5 J4 J1 J7 J3 J6 
4 8 12 16 20 24 28 32 
Tempo (hr) 
][16
7
35272014952
1
hrFF
n
i
i =
++++++
== ∑
=
52 
 
Ance se adottiamo l’algoritmo SPT  è possibile che ci possiamo trovare nel caso in cui un job 
abbia un’importanza maggiore anche se il tempo di lavorazione sia maggiore rispetto ad altri 
(per esempio il cliente fedele all’azienda). 
 
In questi casi il job deve essere ponderato per un peso (weight). Ogni job j  viene ponderato per 
una variabile “wj” che ne indica l’importanza: 
 
ü wj = 1 à Nessuna importanza 
ü wj = 2 à Media importanza 
ü wj = 3 à Alta importanza 
L’algoritmo allora ordina i jobs in sequenza ascendente in base al rapporto 
j
j
w
p
. 
Ecco come il problema della preemption viene affrontato all’interno di un algoritmo. 
 
 
v Algoritmo EDD (Earliest Due Date ) 
 
In questo algoritmo il criterio di schedulazione è basato sulla data di consegna.  
Infatti avrà diritto di prelazione quei jobs che saranno da essere consegnati il prima possibile 
(due date). 
 
§ Dati : n jobs, ognuno con un tempo di processo pj , ed una data/ora di consegna dj.  
§ Obiettivo : minimizzare il massimo ritardo nella consegna. 
§ Algoritmo : sequenza i jobs in ordine crescente di dj . 
 
⇒ Esempio 
 
Job j (ordine di 
produzione) 
j1 j2 J3 j4 j5 j6 j7 
Tempo di processo (pj) del 
job j (Ore) 
5 2 8 4 3 7 6 
Data di consegna dj, 
espressa in ore da to 
35 3 15 10 5 31 8 
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Come nell’algoritmo precedente verranno ordinati i jobs, però in questo caso verranno ordinati 
secondo la data di consegna: 
J2àJ5àJ7àJ4àJ3àJ6àJ1 
 
Fig. 23: Diagramma di Gantt secondo la logica EDD 
 
 
 
 
 
 
  
 
L’obiettivo dell’algoritmo EDD è quello di minimizzare il ritardo, dunque la sequenza proposta è 
l’ottima per quanto riguarda la minimizzazione del ritardo, infatti non ci sarà alcuna altra 
sequenza che possa dare un ritardo inferiore alle 8 hr. 
 
In questo tipo di logaritmo oltre che a minimizzare il numero di ore di ritardo, risulta rilevante 
anche minimizzare in numero di ritardi. 
Per effettuare si userà il seguente algoritmo: 
 
1. Ordinare i jobs secondo una logica EDD 
2. Calcolare i tempi di fine lavoro per ogni job (Cj = Completion time ) sino a quando non si 
verifica un ritardo. Se non ci sono ritardi si passa alla fase 4. Altrimenti il job che è in 
ritardo si sposta in un elenco a parte 
3. si leva dalla sequenza quei job i cui tempi di realizzo sono i più lunghi e si torna alla fase 
2. 
4. La sequenza ottimale, si ottiene ponendo i job prima rimasti nella sequenza EDD, quindi 
quelli in ritardo, che possono essere ordinati secondo una sequenza qualsiasi. 
J2 J5 J4 J1 J7 J3 J6 
4 8 12 16 20 24 28 32 
= ritardo rispetto a t0 
t0 
= consegna J4 
= consegna J7 
= consegna J3 
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1.3.4: “Schedulazione su Macchine in Parallelo” 
 
La schedulazione su Macchine in Parallelo riguarda i jobs j  partizionati in m  ( m>1) macchine 
le quali possono lavorare in contemporanea e che sono intercambiabili, cioè che possono 
prendere in lavorazione i jobs che sono in attesa. 
Quando introduciamo un’altra macchina, sussiste il problema del differenziale di velocità, 
tradotta in termini di capacità oraria) di produzione tra le macchine. 
Definiamo con pj,k il tempo di lavorazione del job j sulla macchina k. 
Da ciò possiamo considerare tre tipi di macchine a seconda dei diversi tipi di lavorazione. 
ü Se pj,k = pj allora significa che siamo in presenza di macchine identiche. 
ü Se abbiamo la possibilità d’assegnare un coefficiente di proporzionalità (coefficiente di 
uniformità) Sk tale che 
k
j
jk
S
p
p =  allora siamo in presenza di macchine uniformi. 
ü Se non c’è alcuna relazione tra il job e la velocità della macchina, allora abbiamo delle 
macchine diverse. In questo caso sarà congeniale gestire una matrice che incroci i j jobs con 
le k macchine e contenente quindi, in ogni cella, il tempo pj,k di processo. 
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1.4: “Project Management” 
 
La traduzione letteraria del termine “project” è progetto ma in questo scritto utilizzeremo il 
temine commessa. 
Dunque con l’espressione Project Management intendiamo quelle particolari operazioni che 
permettono la gestione delle commesse all’interno di un’azienda. 
In particolare le azienda che lavorano su commessa hanno particolari caratteristiche: 
 
ü Lavorazione su specifico ordine del cliente 
ü Non producono a stock 
ü Minor di gestione di un magazzino di componenti o di materie prime 
 
Esempi di commessa ne abbiamo praticamente tutti i giorni sotto i nostri occhi, per esempio un 
cantiere edile, un cantiere navale o anche una campagna marketing. 
 
Nel Project Management assume un ruolo fondamentale il Project Manager il quale è il 
responsabile per il rispetto dei tempi di realizzo, monitoraggio dei costi, gestione delle risorse 
ecc..Praticamente di tutto ciò che il “project” ha bisogno per la sua realizzazione. 
 
La caratteristiche attraverso le quali possiamo definire un Project sono: 
ü E’ finito ed ha un obiettivo definito. 
ü E’ omogeneo le varie attività identificabili inequivocabilmente come appartenenti al 
progetto. 
ü E’ complesso e coinvolge un certo numero di attività in parallelo. 
ü Non è, in genere, ripetitivo. 
 
Tutte queste caratteristiche sono anche motivi per cui una commessa risulta molto complessa, 
anche perché coinvolge un numero molto elevato di elementi.  
Essendo composto da molti soggetti, il ritardo di uno comporta ritardo nelle fasi successivi e 
perciò comporta necessariamente un aumento di costi.  
Come è possibile vedere il progetto è un concatenarsi di attività e soggetti che devono agire in 
maniere coordinata. 
Attraverso lo schema della pagina successiva si riassumo le caratteristiche, fattori e sintomi 
che caratterizzano un project. 
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Caratteristiche Fattori Sintomi 
Unicità Incertezza Aumento dei costi 
Durata Estesa Incontrollabile Slittamento dei tempi 
Complessità Necessità di 
Coordinamento 
Prestazioni Tecniche 
Insufficienti 
Significativa 
partecipazione esterna  
Necessità di priorità Problemi contrattuali 
Interazioni Estese Difficoltà di pianificazione 
Difficoltà di 
Comunicazione e Scambio 
di accuse 
Dipendenze Multiple Alta visibilità 
Mancanza di 
coordinazione, confusione 
Elevato Profitto Potenziale Attenzione da parte del Top 
Manager 
Competizione, interessi 
esterni 
Rischio Elevato Attenzione da parte del Top 
Management 
Grandi Fallimenti, 
attenzione alla pubblica 
onestà 
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1.4.1: “Simbologia” 
 
Come mai viene introdotta una simbologia? 
All’interno di un progetto ci sono diverse sequenza che devono essere rispettate con un ordine. 
Infatti abbiamo degli eventi e delle attività che si susseguono. 
Utilizzeremo il cerchio per rappresentare l’Evento e la freccia per rappresentare l’Attività: 
 
Fig. 22: Evento - Attività 
 
 
 
 
 
Questa modalità di rappresentazione si chiama AOA ( Activities On Arrows). 
 
L’Evento è definito come la fine o l’inizio di un’attività; mentre un’Attività è una fase di un 
progetto, normalmente un’attività è caratterizzata per: 
 
ü Relazioni di priorità 
ü Nome  
ü Durata 
ü Risorse 
 
Prendiamo un esempio per chiarire i concetti: 
 
Fig. 23: Esempio di sequenza Evento-Attività 
 
 
 
 
Per motivi di spiegazione sono stati messi dei numeri all’interno degli eventi per renderla più 
chiara. 
Uno schema del genere lo possiamo leggere nel modo seguente: 
 
Al verificarsi dell’evento 1 avrà luogo l’attività A la quale creerà l’evento 2 che permetterà di 
realizzare l’attività B per concludere nell’evento 3. 
⇒ L’attività B non può iniziare se non è conclusa l’attività A. 
A B 
1 2 3 
Evento Attività 
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Importanti sono due cose: 
 
§ Capire dove inizia il project da un punto di vista grafico 
§ Seguire bene il senso delle frecce 
 
Per esempio nel caso sottostante: 
 
Fig. 24: Esempio di prodotto da due attività distinte 
 
 
 
 
 
 
Come notiamo l’attività C non può iniziare finché non tanto le due attività precedenti (A e B) 
non sono concluse. 
Infine abbiamo il caso in cui un’attività ne genera altre due o più, come il caso sottostante. 
 
 
 
 
 
 
 
Gli studiosi chiamano questo tipo di rappresentazione GRAFO. 
In alcuni casi possono essere messi accanto alle lettere anche i giorni che sono necessari per la 
realizzazione di tale attività.. 
A 
B 
C 
A 
B 
C 
Fig. 25: Singola Attività che ne genera altre due 
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Fig. 26: Rappresentazione GRAFO 
 
 
 
 
 
 
 
  
Quando troviamo all’interno del GRAFO linee tratteggiate questo significa che siamo in 
presenza di un’attività dummy. Questo tipo di attività è utile solamente nei casi in cui è 
necessaria una rappresentazione in relazione alla scala di priorità. In realtà le attività dummies 
non vengono neanche considerate. 
A, 3 
B, 5 
C, 2 
D, 4 
E, 5 
F, 3 
G, 6 
H, 8 
I, 2 L, 7 
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1.4.2. : “Il Metodo del Percorso Critico (Critical Path Method) 
 
Questo è un metodo usato per calcolare: 
 
ü Earliest Start: momento al quale un’attività può iniziare al più presto possibile 
 
ü Earliest Finish: momento al quale un’attività può finire al più presto possibile 
 
ü Latest Start: momento al quale un’attività può iniziare al più tardi possibile 
 
ü Latest Finish: momento al quale un’attività può finire al più tardi possibile 
 
 
Fig. 27: Rappresentazione ES-EF-LS-LF 
 
 
 
 
Al più tardi significa che se abbiamo un ritardo oltre quella “data fissata” avremo un ritardo 
nell’intera produzione. Ciò nella realtà si può tradurre in una penale per il non rispetto di una 
scadenza. 
 
Perché si viene utilizzata la terminologia di Metodologia del Percorso Critico? 
Si fa riferimento a quei procedimenti che permettono di rispettare le date di scadenza pena il 
ritardo dell’intero progetto. E’ per questo che si fa riferimento al percorso critico in quanto ogni 
attività e il rispetto dei tempi sono fondamentali. 
Questo Metodo ci permette di calcolare ES-EF-LS e LF. 
 
Il metodo del percorso critico fa perno su un algoritmo composto da due tipi di schedulazione: 
 
⇒ Forward Scheduling: Questo tipo di schedulazione permette il calcolo della durata 
dell’intero progetto 
⇒ Backward Scheduling: Questo tipo di schedulazione, invece permette la definizione del 
percorso critico ovvero quelle attività e quei tempi per il rispetto della Forward 
Scheduling. 
ES EF 
LS LF 
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v Forward Scheduling 
Questa schedulazione è composta da due fasi. 
Nella prima fase si pone come ES dell’attività il giorno zero, se ce ne sono di più anche a queste 
si mette giorno zero. 
Nella seconda fase si calcola il LS secondo questa formula: 
dESEF +=  
Dove “d” è la durata dell’attività. 
Sottostante verrà illustrato un esempio di forward scheduling. 
 
 
Fig. 28: Forward Scheduling 
 
 
A,3 
B,5 
D,4 
C,2 
LF 
3 
LS 
0 
LF 
7 
LS 
3 
LF 
8 
LS 
3 
LF 
5 
LS 
3 
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v Backward Scheduling 
 
Questa schedulazione inizia quando la forward scheduling finisce. Infatti partendo dall’ultima 
attività si risale fino ad arrivare all’inizio. 
Per ogni attività si calcola l’ES partendo dal suo EF: 
dEFES −=  
d è la durata dell’attività. 
 
Bisogna notare che quando le attività immediatamente successive hanno un LS  diverso tra loro. 
Lo LF delle attività immediatamente precedenti sarà il minimo di tutti gli LS successivi.  
 
 
Fig. 29: Backward scheduling 
 
 
A,3 
B,5 
D,4 
C,2 
F,3 
E,5 
H,8 
I,2 
L,7 
G,6 
3 
3 
0
 
0 
8 
8 
3 
3 
13 
5 
11 
3 
10 
7 
6 
3 
21 
9 
19 
7 
21 
14 
15 
8 
21 
21 
13 
13 
13 
10 
10 
7 
13 
13 
8 
8 
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1.5: “Breve accenno sui Vantaggi e Svantaggi  di un sistema ERP” 
 
v Vantaggi 
 
In generale possiamo riassumere i punti di forza di un sistema ERP con questo schema. 
Nello schema vengono anche presi in considerazione vantaggi da un punto di vista di Business, 
Organizzativi e IT. 
Punti di Forza Vantaggi di Business 
 
• Soluzione integrale ed integrata 
 
• Un pacchetto software completo 
che collega tutti i processi di 
business  
 
• In linea con un modello dei 
processi generale e 
standardizzato valido per “tutte” 
le aziende 
• Basato su principi logistici di 
estremo dettaglio 
 
• Rende l’azienda “trasparente”. 
 
• Miglioramento di flessibilità e quindi della capacità 
dell’azienda di cogliere le opportunità offerte dal 
mercato 
 
• La gestione integrata delle informazioni garantisce un 
miglioramento del livello di servizio al cliente 
 
• Miglioramento dell’efficienza operativa 
 
• Globalità conseguita attraverso una gestione 
standardizzata dei processi, meccanismi operativi 
comuni e una gestione multilingua, multivaluta etc. 
 
 
 
Vantaggi Organizzativi Vantaggi IT 
 
 
• Crescita della professionalità 
interna in termini di competenze 
funzionali e attitudine al 
cambiamento 
 
• Orientamento dei 
comportamenti secondo le linee 
guida strategiche 
Aziendali 
 
• Miglioramento dell’efficienza 
operativa: riduzione dei flussi 
cartacei, razionalizzazione delle 
procedure 
 
• Aggiornamento delle informazioni in tempo reale 
 
• Maggiore condivisione delle informazioni 
 
• Apertura verso soluzioni applicative (e quindi di 
processo) emergenti (Internet, Intranet). 
 
• Miglioramento dell’accessibilità espressa in termini di 
facilità di utilizzo dei dati e di estrazione dei dati nella 
forma desiderata dall’utente. 
 
• Sicurezza data dal controllo integrato 
sull’aggiornamento dei dati 
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v Svantaggi  
 
Gli svantaggi che possiamo riscontrare nell’applicazione di un sistema ERP sono: 
 
• Molto complessi. 
• L’azienda cliente è “standard”.  
• L’azienda necessita di tutte queste funzioni. 
• Personalizzazioni non fattibili. 
• Problemi di integrazione ed interfacce. 
• Progetto di implementazione complesso. 
• Problemi di accettazione della soluzione attivata (gestione del cambiamento). 
• Costi nascosti. 
65 
 
Capitolo II: “Il programma DNA sviluppato dalla ITACME Informatica 
s.r.l.” 
 
Questo capitolo è stato interamente dedicato al programma DNA sviluppato dalal Itacme srl. 
Questo sistema è uno dei maggiori ERP che sono stati sviluppati in Italia. 
L’analisi del sistema è strutturata fondamentalemente in due parti. La prima parte parlerà di 
DNA da un punto di vista della programmazione e dal databse utilizzato (Oracle, leader 
mondiale dei databse). Nella seconda, invece, l’analisi sarà concentrata sulle diverse aree che il 
sistema tratta. 
 
2.1: “Introduzione” 
 
Il pacchetto applicativo DNA è un software che permette alle aziende che lo adottano di avere le 
soluzioni più adeguate alle proprie esigenze operative. 
DNA offre soluzioni per la meccanizzazione delle diverse aree funzionali dell’azienda quali: 
 
 
 
 
 
 
 
 
Area Amministrativo-Fiscale Controllo di Gestione 
Gestione Tesoreria Area Acquisiti Magazzino 
Gestione Tesoreria Avanzata Area Commerciale 
Bilancio Consolidato di Gruppo Area Produzione 
Area Cespiti Area Spedizioni 
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Fig. 1: Le diverse aree di DNA 
 
 
 
Le caratteristiche fondamentali che possiamo riscontrare nel sistema ERP DNA sono le seguenti: 
 
1. Tutte le procedure posseggono un’ampia parametricità 
2. Tutti i form video (maschere di gestione e consultazione dati) consentono la ricerca dei 
dati utilizzando la logica “query by sample”: l’utente è in grado di inserire criteri di 
ricerca utilizzando un qualsiasi campo. 
3. Tutti i report sono classificati nel database di ORACLE e facilmente individuabili 
dall’utente. 
4. Tutti i form che sono sottoforma di griglia sono configurabili a seconda delle esigenza 
dell’utente e i cambiamenti rimangono salvati non cambiando all’uscita di una release. 
5. E’ possibile implementare nuove colonne di dati. Questo è possibile modificando la 
classificazione dell’anagrafica dei dati 
6. Per evitare che utenti di altre mansioni intervengano in compiti che non rientrano nelle 
loro abilità, vengono poste delle restrizioni. Queste restrizioni però non impediscono la 
lettura dei dati. 
7. L’applicativo traccia permette l’identificazione dell’utente che ha modificato una base dei 
dati. 
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2.1.1: “La Tecnologia” 
 
La tecnologia sulla quale si basa DNA è incentrata intorno ad ORACLE
1
 il quale è stato sempre 
riconosciuto come tra i più potenti e flessibili database che esistano fino ad oggi. 
Infatti essendo DNA basato su questo tipo di database può dare all’utente flessibilità, potenza 
informativa e sicurezza allo stesso momento migliorando il Sistema Informativo 
precedentemente utilizzato.   
Le tecnologie e i tools che sono stati utilizzati sono basati su un linguaggio JAVA
2
 il quale è 
stato re ingegnerizzato per poter dare migliori risultati collegati alle tecnologie sulle quali 
ORACLE si basa. 
Nella Tabella successiva viene messo in risalto il potere di mercato di ORACLE negli Stati 
Uniti. Perciò fa capire che DNA utilizza il database maggiormente divulgato; questo comporta 
un notevole vantaggio che è la compatibilità tra diverse aziende con la conseguenza di una più 
facile costruzione di network. 
                                                 
1
The  relational database management system (RDBMS) officially called Oracle Database (and commonly referred 
to as Oracle RDBMS or simply as Oracle) has become a major presence in database computing. Oracle 
Corporation produces and markets this software. 
2
 Java refers to a number of computer software products and specifications from Sun Microsystems that together 
provide a system for developing application software and deploying it in a cross-platform environment. Java is used 
in a wide variety of computing platforms spanning from embedded devices and mobile phones on the low end to 
enterprise servers and supercomputers on the high end. Java is fairly ubiquitous in mobile phones, Web servers and 
enterprise applications, and somewhat less common on desktop computers, though users may have come across Java 
applets when browsing the World Wide Web. (www.wikipedia.com) 
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Fig. 2: World wide RDBMS Software Revenue by  Vendor , 2 006.2008 ( $M) 
 
 2005 2006      2007 
2006 
Share (%) 
2006.2007 
Growth (%) 
2007 
Share (%) 
Oracle 6,003 6,376 7,312 44.3 14.7 44.4 
IBM 2,923 3,113 3,483 21.6 11.9 21.2 
Microsoft 2,013 2,442 3,052 17.0 25.0 18.6 
Sybase 471 503 524 3.5 4.3 3.2 
NCR Teradata 390 423 457 2.9 8.0 2.8 
Other 1,495 1,542 1,624 10.7 5.3 9.9 
Total 13,296 14,398 16,451 100.0 14.3 100.0 
 
Oracle
IBM
Microsoft
Sybase
NCR Teradata
Other
Oracle
IBM
Microsoft
Sybase
NCR Teradata
Other
 
Per quanto riguarda l’area di sviluppo, DNA è strutturato e sviluppato per operare in modo 
standard. Questo significa che viene sostanzialmente evitato il concetto della personalizzazione 
del codice sorgente in quanto questo metodo, tutt’ora in uso, costringe il software house ad 
apportare modifiche ai programmi per ottenere le funzionalità, o i risultati, che la procedura 
standard non prevede e che invece necessitano al cliente. 
Ovviamente le modificazioni che vengono fatte al codice sorgente portano fuori standard 
l’applicazione, fanno aumentare i costi e rendono difficoltosa e molto laboriosa l’applicazione di 
una nuova release del prodotto. 
DNA, la contrario è ingegnerizzato in modo tale da consentire al Cliente di avere risposte alle 
sue esigenze, senza modificare il codice sorgente , permettendo la parametrizzazione del 
database e fornendo il motore script come potente strumento di sviluppo e di personalizzazione 
dei programmi. 
 
2007 2006 
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Quando parliamo di “script” all’interno di DNA, intendiamo programmi in formato testo che 
permettono al Cliente di ottenere: 
 
§ Nuovi report o di modificare i report standard 
§ Realizzare nuove query che possono avere un output sia in finestre di DNA che su file 
per esempio Excel 
§ Realizzare nuove finestre o modificare le finestre standard di DNA 
§ Gestire nuove tabelle definite dal Cliente 
§ Intercettare gli “eventi” per poter scatenare azioni di controllo sui dati o eseguire calcoli 
§ Creare interfacce di scambio dati con applicazioni diverse da DNA 
Gli strumenti di scripting possono essere suddivisi in tre categorie: 
 
1. Script sui report, per modificare quelli già esistenti o di crearne di nuovi 
2. Script sui form, per la gestione ed il controllo degli eventi sui campi 
3. Form configurabili, permette di programmare nuove applicazioni configurabili su 
DNA. 
 
Riprendendo il concetto di “riscrittura” dello script ,questo non ha senso se non viene ricollegato 
con il concetto di ereditarietà cioè con le nuove release i codici precedentemente scritti 
rimangono come tali. Perciò tutti i script che vengono realizzati saranno sempre compatibili con 
le nuove versioni rilasciate. 
Non essendo compito di questo scritto rientrare nei dettagli del linguaggio di programmazione, a 
noi interessa solamente vedere come queste caratteristiche di “personalizzazione” nel cuore del 
programma sono visibili ai nostri occhi. 
Una delle prime e più evidenti conseguenze che possiamo avere è che il programma DNA 
permette di personalizzare le sue  diverse sfaccettature a seconda del tipo di organizzazione. 
 
Infatti prendiamo in considerazione la parametrizzazione, per ogni procedura o gruppo di 
funzioni sono previsti parametri di base che condizionano il comportamento dei programmi. Per 
esempio: 
 
ü L’utente è in grado di impostare le lunghezze dei codici articolo 
ü Impostazione dei metodi di gestione del magazzino 
ü Criteri produttivi ai quali DNA deve adattarsi 
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ü … 
Una potente caratteristica del front end di DNA è la configurabilità delle form video (sia quelle 
di tipo tabellare che quelle a scheda). Ciò può avvenire a due livelli differenti: 
 
ü L’amministratore del sistema può impostare il layout delle form video per ciascun 
utente o gruppi di utenti in base alle operazioni da essi svolte ed ai dati che vuole rendere 
visibili. 
ü Ogni singolo utente può modificare a proprio piacimento, o nell’ambito delle restrizioni 
imposte dall’amministratore del sistema, le form dei programmi che utilizza. 
 
Perciò la personalizzazione arriva a toccare direttamente l’utente, cioè non solo il pacchetto 
viene personalizzato direttamente per l’azienda ( i responsabili di DNA all’interno dell’azienda 
lo “plasmano” a seconda delle esigenze) ma addirittura coloro i quali che entrano in contratto 
con il programma cioè i singoli utenti. Quindi abbiamo due livelli di personalizzazione che 
possiamo definire Generale (a livello aziendale) e Particolare ( a livello di singolo utente). 
Per esempio, se prendiamo in considerazione l’analisi dei costi a livello Generale abbiamo 
bisogno di un dato che ci dia una rappresentazione senza necessità di dettaglio ed infatti 
abbiamo, come si veda nell’esempio la misura in ore. 
 
Fig. 2: Personalizzazione Generale 
 
 
Mentre se volessimo andare sempre di più nel dettaglio per cercare di vedere sempre da cosa 
possa scaturire un determinato costo andiamo a cambiare l’unità di misura così ottenendo: 
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Fig. 3: Personalizzazione Particolare 
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2.1.2: “La Configurabilità della base dei dati” 
 
Come abbiamo già detto precedentemente, DNA è un programma estremamente flessibile, 
questa flessibilità è possibile anche riscontrala anche e soprattutto nella configurabilità della base 
dei dati.  
Infatti l’amministratore può adattare l’archivio dei dati sulla base della propria realtà aziendale: 
tutti i dati in aggiunta sono riconosciuto automaticamente dai programmi e dalle stampe. 
Questo processo di aggiunta dati viene effettuato in maniera molto semplice: la gestione viene 
effettuata tramite un finestra aggiuntiva che ne permette la manutenzione.  
La finestra può essere resa pubblica o ristretta a un gruppo di utenti. 
 
Fig. 3: Esempio di configurabilità dei dati e gestione 
 
 
Dopodiché cliccando sull’articolo interessato possiamo entrare nella sua scheda e dunque 
iniziare a configurare il prodotto. 
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Fig. 4: Esempio di configurabilità dei dati di gestione 
 
 
 
Attiva la voce "Anagrafica Articoli" mediante la quale si gestiscono e consultano gli articoli, con 
la possibilità di definire le caratteristiche fisiche, fiscali, tecniche e produttive. La finestra 
Articoli è composta da numerose schede mediante le quali definire in maniera analitica le 
informazioni anagrafiche degli articoli gestiti. Su qualsiasi articolo sarà inoltre possibile eseguire 
ricerche statistiche. 
Attraverso il menu contestuale, attivo sulle schede dell'anagrafica premendo il tasto destro del 
mouse, è possibile utilizzare altre funzionalità o anagrafiche riferentesi all'articolo selezionato o 
alla codificazione degli articoli. 
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2.1.3 :  “Personalizzazione” 
 
Avendo parlato di personalizzazione adesso facciamo una breve analisi di cosa intendiamo con 
questo termine in DNA. 
DNA si basa un potente linguaggio di alto livello, attraverso il quale è possibile adattare le 
finestre esistenti o generarne di nuove, sia d’inserimento che di visualizzazione, inserire filtri di 
selezione dati oppure di modificare il comportamento di programmi. 
Tutto ciò è possibile attraverso il modulo del prodotto chiamato Modellazione e Configurabilità 
dei form, attraverso il quale sarà possibile: 
 
ü Modificare le serie di controlli 
ü Modificare i criteri standard per l’inserimento dei dati 
ü Aggiungere script associati a form o a controlli ed eventi di controlli  
 
Le configurazioni vengono salvate sulla base di dati, in funzione di quanto scelto durante il 
salvataggio della configurazione stessa, a livello di: 
 
ü Azienda precisa o per tutte le aziende definite dal database 
ü Utente preciso o per tutti gli utenti definiti nel database 
ü Tipo di documento peri l solo programma di “Gestione documenti avanzata”. 
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2.2. : “Controllo dei flussi (Work Flow Management)” 
 
Cos’è il Work Flow Management?  
Può essere definito come il modulo attraverso il quale DNA esplica i flussi aziendali e i 
documenti che sono all’interno dell’azienda. 
La procedura si basa sul monitoraggio delle diverse fasi (iter) sullo stato di avanzamento delle 
attività. La suddivisioni in stati di avanzamento risulta fondamentale per poter prendere in 
considerazione azioni parziali per affinché venga effettuata la procedura in maniera corretta. Un 
esempio di azione parziali è la sospensione , quest’azione può nascere per diversi motivi: 
 
⇒ Overflow dell’impianto   
⇒ Cambio di produzione 
⇒ Errore di avanzamento ( è stato fatto partire un ordine che sarebbe dovuto partire più 
tardi) 
⇒ …. 
 
Fig. 5: Avanzamento Workflow 
 
 
76 
 
Questa maschera è consultabile tramite il pulsante Albero stati in Gestione Iter,  il pulsante 
Visualizzazione Grafica in Log Oggetti e, infine, può essere richiamata, dove previsto, attraverso 
il tasto funzione “Ctrl + F3” (oppure la voce nel Menu Azioni del form o nel Menu Contestuale 
del form).  
Gli stati eseguiti sono segnalati nella struttura ad albero tramite un simbolo di spunta sulle icone, 
mentre il simbolo C sull'icona dello stato indica che è stato preso in carico, vale a dire che è in 
lavorazione, da parte di un utente. 
 
Da questa maschera è possibile anche lanciare manualmente un iter oppure cancellare uno stato 
eseguito. 
Quando essa viene richiamata da una finestra del programma, ad esempio da un'anagrafica, DNA 
adotta una logica specifica per la ricerca dell'iter da indicare. In particolare: 
 
⇒ Ricerca l'ultimo iter avanzato di quel record 
⇒ In mancanza, controlla se è un record che è stato aggiornato oppure se è un record nuovo 
⇒ Nel caso di record aggiornato, ricerca l'iter di aggiornamento 
⇒ Nel caso di record nuovo o comunque mai modificato, ricerca l'iter di inserimento 
 
Portiamo un esempio per poter rendere maggiormente chiari i concetti sopra elencati: 
Prendiamo in caso di un articolo che viene immesso sul mercato. Per esempio la penna con 
doppio sistema di scrittura (es: Rosso e Nero). 
Come abbiamo già detto precedentemente, DNA è un sistema che lavora per codici. Il processo 
di codificazione nel nostro caso può avvenire in questo modo: 
 
1) Il Codificatore inserisce solo i dati di sua competenza 
2) Successivamente l’anagrafica è verificata da un responsabile del settore tecnico che 
determina se l’articolo verrà prodotto o acquistato 
3) Poi passa in carico al responsabile degli acquisti per l’apposizione dei dati relativi 
all’approvvigionamento, ovvero da un responsabile di produzione qualora sia la fabbrica 
ad occuparsi della realizzazione 
4) Infine verificata da un ente certificatore che autorizza il pieno utilizzo del nuovo codice. 
 
Ritornando al nostro esempio, nella Fig. 5 abbiamo l’analisi delle varie fasi che permettono la 
realizzazione (non da un punto di vista produttivo) di un prototipo di penna a doppia scrittura. 
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Nella Fig. 5 come è possibile notare abbiamo 4 rami che sono: 
⇒ Immissione 
⇒ Respinto dal mercato 
⇒ Respinto dal GDO 
⇒ Respinto dal testi prototipo 
Il ramo Immissione è a sua volta suddiviso da tutte le varie fasi che portano all’immissione della 
penna a doppia scrittura sul mercato. Sempre sullo stesso ramo possiamo notare che c’’è una “V” 
si colore verde, questo sta a significare che il nostro prototipo ha passato tutte le fasi e dunque è 
pronto per la commercializzazione. 
Al contrario se ci fosse stata una “V” su uno degli altri tre “respinto” questo sta a significare in 
una delle fasi che portano all’immissione c’è stata una sorta di problematica e dunque bisogna 
rivedere tutto il procedimento. 
 
Questo è un semplice esempio con il quale è possibile far capire come il Workflow funziona. 
 
Sempre attraverso la gestione dei codici in Workflow è possibile gestire: 
 
ü Percorsi Paralleli 
ü Stati di Avanzamento dipendenti da altri 
ü Retrocessioni di stato di avanzamento 
ü Stati di Errore  
ü Inter Alternativi: ad esempio innescati da stati di errore o da revisione dei dati avvenuta 
in secondo tempo 
ü Iter Alternativi ad un sottoinsieme di dati: ad esempio è possibile stabilire un percorso 
diverso tra prodotti finiti o materiali d’acquisto 
ü Comunicazione ad enti non coinvolti direttamente da uno specifico iter (informazione per 
conoscenza) 
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2.3. : “Analisi delle diverse aree di DNA” 
 
In questo paragrafo, faremo una breve analisi delle maggiori aree che compongono DNA. 
Precedentemente abbiamo fatto uno schema nel quale venivano elencate le diverse aree, 
sottostante viene riproposto. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.3.1. : “Area Amministrativo- Fiscale” 
 
Il Pacchetto Applicativo DNA consente una semplice e completa gestione delle attività 
amministrative e fiscali dell’Azienda. In particolare il programma consente: 
 
ü Piano dei contri fino ad un massimo di dieci livelli 
ü Gestione di due esercizi aperti in linea (non necessariamente coincidenti con l’anno 
solare ) e consultazione in linea degli esercizi chiusi 
ü Registrazione dei movimenti contabili con gestione integrata dei registri I.V.A. e 
scadenzari attivi e passivi 
ü Registrazione dei movimenti contabili guidata da casuali pre-impostate anche 
parzialmente definite, abilitazione alla registrazione tramite permessi 
ü Gestione I.V.A. 
Area Amministrativo-Fiscale Controllo di Gestione 
Gestione Tesoreria Area Acquisiti Magazzino 
Gestione Tesoreria Avanzata Area Commerciale 
Bilancio Consolidato di Gruppo Area Produzione 
Area Cespiti Area Spedizioni 
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Fig. 6: Registrazione contabile 
 
 
 
Oltre alle suddette funzioni ne abbiamo altre: 
 
ü Gestione delle lettere d’intento dei Clienti per il periodo di validità o per importo 
massimo 
ü Registrazioni extracontabili consultabili separatamente e congiuntamente ai movimenti 
contabili 
ü Gestione degli estratti conto con evidenza delle partite aperte e/o chiuse, giorni di 
ritardato pagamento; scadenze in divisa estera, inoltro dei solleciti di pagamento anche 
automaticamente a mezzo fax, possibilità di accorpare e/o suddividere le singole 
scadenze, possibilità di sospendere una o più scadenze fornitori o clienti, possibilità di 
consultare lo scadenzario attivo e passivo separatamente o congiuntamente. 
ü Possibilità di gestire scadenze extracontabili. 
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Fig. 7: Esempio di sollecito a cliente 
 
 
 
ü Generazione automatica o manuale delle distinte per la presentazione degli effetti in banca 
con calcolo automatico della valuta (proposto dal programma secondo le condizioni tipiche 
della banca di presentazione lasciando comunque la possibilità all’operatore di modifica dei 
dati). 
ü Possibilità di stabilire pagamenti a fornitore tramite assegni e bonifici con stampa delle 
lettere di accompagnamento assegno, o emissione del mandato di pagamento alla banca 
tramite bonifico. Creazione del file per gestione bonifici tramite Home Banking; 
ü Fatturazione immediata e differita (con numerazione globale o specifica) e collegamento 
automatico alla contabilità ed agli scadenzari. 
ü Gestione ritenute d’acconto con giroconto automatico, dal fornitore al conto erario della 
ritenuta d’acconto al momento del pagamento, anche parziale, del fornitore. Calcolo, 
preventivo e definitivo dei versamenti da presentare, mensilmente, con registrazione 
automatica in prima nota. Stampa della certificazione annuale dei versamenti della ritenuta 
d’acconto.
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Fig. 8: Registrazione Ritenuta d’Acconto 
 
 
 
ü Personalizzazione delle stampe di rendiconto contabile dei bilanci. Controllo sulla 
riclassificazione delle schede contabili. Calcolo bilanci e rendicontazione annuale o 
suddiviso per mede di competenza, considerando a scelta anche i movimenti extracontabili. 
Collegamento a programmi di Office 
ü Chiusura e riapertura automatica dell’anno. Possibilità di cancellare e ripetere le operazioni 
di chiusura più volte. 
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2.3.2. : “Gestione della Tesoreria” 
 
Il modulo gestione tesoreria nasce allo scopo di monitorare e prevedere i principali aspetti 
dell’andamento finanziario aziendale e contemporaneamente organizzare il lavoro aziendale 
considerando la specifica funzione del tesoriere. 
Questa figura potrà simulare la situazione bancaria  a diverse date, tenendo conto delle scadenze 
contabili dei clienti e dei fornitori oltre alle scadenze revisionali del portafoglio ordini. Potrà poi 
inserire e quindi considerare anche scadenze non strettamente collegate ai clienti/fornitori come 
Affitti, Mutui, paghe ecc. 
In base al risultato delle simulazioni potrà stabilire quali pagamenti sospendere e prestabilire, 
quali mandare in pagamento abbinandoli ai vari conti bancari in modo da pilotare con vari gradi 
di controllo il lavoro della persona addetta alle registrazioni contabili. 
 
Fig. 9: Simulazione Situazione Bancaria 
 
 
 
Esiteranno poi varie funzioni di consultazione dei movimenti bancari finalizzate ad un controllo 
dell’estratto conto e dello scalare. 
Tutte le registrazioni effettuate potranno avere doppia valenza: di tesoreria e contabile. 
Potranno essere definite come provvisorie, definitive  certificate. 
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Fig. 10: Esempio di Calendario 
 
 
 
Adesso prendiamo in considerazione un caso esplicativo della Gestione della Tesoreria tramite 
DNA: 
 
1. Calcolo Automatico delle Competenze di Chiusura Conto 
 
Eseguita l’impostazione iniziale, dove andranno riportate le condizioni pattuite con la banca, sarà 
possibile lanciare la procedura di calcolo chiusura periodica conto bancario. 
Tale chiusura si preoccuperà di calcolare in modo automatico interessi attivi/passivi, spese e 
competenze. Verrà contestualmente effettuata una registrazione di tesoreria e, se richiesto dalle 
impostazioni, anche la registrazione in contabilità ordinaria. 
 
Fig. 11: Chiusura periodica Estratto Conto e Calcolo Competenze 
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2. Stampa e/o Creazione del Flusso Telematico delle Distinte da presentare in Banca 
 
Dopo aver effettuato le opportune registrazioni (incasso, pagamento, emissione effetti …) è 
possibile stampare distinte di bonifici, assegni, ritiro o presentazioni effetti. Possono essere 
stampate lettere di accompagnamento nelle cinque lingue gestite da DNA.  
In ottemperanza alla normativa ABI vengono anche generati flussi telematici RIBA e bonifici. 
 
3. Canalizzazione delle Scadenze 
 
Impostando negli archivi il conto di Tesoreria, è possibile avere in modo automatico incassi e 
pagamenti già dirottati sul rapporto bancario voluto. 
L’assegnazione automatica del conto bancario è possibile, oltre che per scadenze clienti e 
fornitori, anche per scadenze extra-contabili inserite direttamente nell’agenda del tesoriere. 
Questo per sapere oltre e quando anche dove i flussi finanziari avranno la loro effettiva 
manifestazione e ottenere così una pianificazione puntuale per rapporto. 
 
4. Gestione Scadenze Tramite l’Agenda del Tesoriere 
 
Elemento centrale del modulo di tesoreria è l’agenda: tramite una maschera di selezione è 
possibile filtrare accuratamente tutte le scadenze per l’analisi e la consultazione. 
Nell’agenda confluiranno tutte le scadenze originate dalla varie gestioni: scadenziario clienti e 
fornitori e registrazioni generali extracontabili. 
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Fig. 11: Agenda del Tesoriere 
 
 
Fattore determinante ai fini della redazione di un efficace piano finanziario è la possibilità di 
inserire in agenda scadenze extra-contabili previste quali mutui, leasing, stipendi, assicurazioni 
ecc. alla stregua di una registrazione contabile è possibile effettuare un movimento di tesoreria, 
definito generale, associargli una scadenza e canalizzarlo verso un rapporto bancario definito. 
 
5. Visualizzazione di Flussi Aggregati e Simulazione di Piani Finanziari di Periodo 
 
Attraverso l’aggregazione in agenda di tutti i flussi monetari aziendali è possibile redigere 
puntuali piani finanziari simulati. 
Attraverso una maschera di sezione dedicata, è possibile impostare diversi parametri, maggior 
rilievo spetta alla possibilità di poter tracciare la cadenza dei periodi del piano simulato. 
Possono, quindi, essere definiti cinque intervalli temporali ai quali saranno calcolati saldi 
progressivi sia generali che specifici per ogni conto bancario. 
Questo permetterà di ottenere una proiezione completa che tenga conto il più possibile delle 
dinamiche finanziarie aziendali. 
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Fig. 12: Stampa Saldi Simulati 
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2.3.3: “Gestione Tesoreria Avanzata” 
 
Il modulo “Gestione Tesoreria Avanzata” è stato studiato per automatizzare la gestione dei 
finanziamenti bancari generici o di anticipo fatture nei moduli di tesoreria e di contabilità, 
gestendo i complessi giroconti bancari derivanti dall’apertura e chiusura di finanziamenti con le 
relative spese e interessi. Nel caso di anticipo fatture, la registrazione della distinta trascrive i 
riferimenti degli anticipi direttamente nello scadenzario, questo consente di sapere per ogni 
scadenza se è già stata presentata all’anticipo, in quale banca e per quale importo. 
Le ditinte di anticipo fatture presentate sono disponibili per consultazioni e stampe nelle finestre 
“Presentazione anticipi di Fatture” e “Consultazioni di anticipo Fatture” del programma di 
contabilità giornaliera. 
Gli incassi delle fatture possono essere registrati direttamente dalla “Gestione Tesoreria 
Avanzata” in grado di calcolare e gestire spese e interessi di chiusura finanziamento, le 
registrazioni generate interessano anche prima nota contabile e scadenzario dove verranno chiuse 
le scadenze delle fatture incassate. 
In caso di documenti/anticipi in moneta estera, DNA terrà traccia del cambio di apertura 
finanziamento che verrà confrontato con quello di chiusura, oltre alle spese e agli interessi 
maturati verranno anche registrati anche le differenze fra i cambi. 
 
2.3.4. : “Bilancio Consolidato di Gruppo” 
 
Il modulo del Bilancio Consolidato di Gruppo permette di importare i saldi contabili di più 
aziende secondo schemi personalizzabili azienda per azienda. 
Le funzioni di questo modulo permettono inoltre di individuare i crediti/debiti tra aziende dello 
stesso gruppo. 
Tutte le aziende coinvolte dovranno essere gestite attraverso il Modulo Base del sistema ERP 
DNA ed avere i dati del prodotto nello stesso Server. 
Nel caso in cui si debbano includere anche aziende esterne a DNA è comunque possibile 
impostare uno script da realizzare appositamente per effettuare l’importazione dei dati. 
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2.3.5. : “Controllo di Gestione” 
 
L’utilizzo di questo modulo permette di ottenere una definizione dei costi e dei ricavi per centri 
di responsabilità e una successiva ripartizione dei centri diretti sulle singole commesse. 
Il sistema di rilevazioni relative alla contabilità analitica può essere legato funzionalmente o 
separato da quello della contabilità generale. 
Le due contabilità possono avvalersi di un comune piano dei costi oppure di strutture proprie di 
conti.. In questo caso di definiscono legami tra i conti contabili e le voci del piano dei conti 
extracontabile in modo da avere un’impostazione più o meno libera nelle fasi di registrazioni dei 
movimenti contabili. 
La contabilità analitica può svolgersi in forma libera o con l’impiego di scritture doppie. 
Nel caso in cui la rilevazione nasca da una registrazione contabile, il legame rimane anche in 
fase di modifica e cancellazione delle scritture contabile obbligando a conservare l’allineamento 
degli importi. 
I centri di responsabilità saranno classificati in centri diretti, ausiliari e funzionali. 
Ogni centro funzionale potrà ripartire i suoi costi sui centri ausiliari e sui centri diretti, i centri 
ausiliari potranno ripartire i costi si centri diretti. 
I costi di ogni centro saranno definiti come costi diretti del centro e costi indiretti, ricevuti da 
centri ausiliari o funzionali in base a coefficienti pretabellari). 
Ogni centro diretto ridistribuirà i propri costi sulle singole commesse secondo coefficienti 
pretabellari (ad esempio ore di lavoro diretto) anche se il ribaltamento non è assolutamente 
obbligatorio, infatti all’utente è lasciata la possibilità di gestire questo meccanismo. 
 
⇒ Il numero delle tabelle di ripartizione è praticamente illimitato, e ogni può distribuire i sui 
costi/ricavi con una combinazione massima di tre criteri contemporanei. I criteri possono 
essere quote costanti di ripartizione. Possono essere Criteri Variabili, per esempio le ore 
di utilizzo di un macchinario. 
⇒ I criteri di ripartizione tra i criteri e le commesse sono anch’essi un numero quasi 
illimitato e possono essere abbinati anche alle singole voci di spesa di un centro. 
 
Le fasi ri ripartizione possono essere monitorate attentamente perché opportunamente distinte 
dalle altre registrazioni e possono comunque essere annullate e ripetute con estrema facilità. 
 
Le rilevazioni di contabilità analitica saranno generate da: 
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⇒ Registrazioni contabili su conti collegati alla struttura analitica  
⇒ Fatturazioni clienti/fornitori 
⇒ Registrazioni esclusivamente extracontabili 
⇒ Movimentazioni di magazzino attenute periodicamente su richiesta dell’operatore 
⇒ Produzione: sono presi in considerazione i tempi definiti nella produzione, valorizzati o 
non valorizzati. 
⇒ Ammortamenti extracontabili definiti e calcolati nel modulo 
 
Sono previste riclassificazioni libere del piano dei conti extracontabile per ottenere la massima 
flessibilità nella definizione della reportistica aziendale. 
Mensilmente la “chiusura analitica” effettuerà il ribaltamento e determinerà la chiusura di un 
periodo bloccando ogni nuovo inserimento o variazione di competenza del mese o, a scelta 
dell’azienda, segnalando semplicemente la necessità di ripetere la chiusura. 
 
Iter di svolgimento della contabilità a costi pieni di commessa 
 
Fase I : Attribuzione dei costi contabili diretti distinguendo quelli di commessa da quelli dei cdr. 
 
Fase II: Attribuzione dei costi diretti extracontabili (materiali e manodopera) distinguendo tra 
cdr e commessa 
 
Fase III: Ripartizione dei centri funzionari e ausiliari sui centri diretti di commessa con 
attribuzione dei costi indiretti dei centri (vari livelli di ripartizione). I cdr (tutti o alcuni) 
ripartiscono i costi sui cdr diretti di commessa 
 
Fase IV: Ripartizione dei cdr diretti di commessa sulle singole commesse. 
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Fig. 13: Diagramma di flusso della contabilità a commessa 
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2.3.6. : “Area Acquisti – Magazzino” 
 
Nella progettazione del Pacchetto applicativo DNA, particolare attenzione è stata posta nel 
soddisfare le esigenze dell’Azienda riguardo la gestione degli acquisti e del magazzino. La 
procedura consente infatti il completo controllo del magazzino e dei vari depositi interni e/o 
esterni compresi quelli presso i terzisti. 
 
L’anagrafica di magazzino prevede l’utilizzo di codici alfanumerici fino a 20 caratteri, la 
classificazione merceologica su un massimo di 10 livelli , la possibilità di associare 
all’anagrafica degli articoli:  
⇒ Informazioni definite e classificate dall’utilizzatore 
⇒ Descrizioni Libere 
⇒ Immagini 
⇒ Codici a barre  
Per una maggiore leggibilità l’anagrafica è divisa in sezioni funzionali, ognuna delle quali si 
riferisce ai dati utilizzati dalle diverse Aree Aziendali. 
 
Fig. 14: Finestra di Anagrafica dell’Articolo 
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Per ogni articolo è possibile indicare l’ubicazione esatta nel magazzino ed eventuali varianti. 
Sono inoltre gestiti cauzioni ed imballi. 
L’anagrafica articolo comprende una sezione generale relativa ai parametri MRP ed una di 
dettaglio che permette di dettagliare tali parametri per stabilimento o magazzino. 
Per quanto riguarda gli acquisti vengono completamente gestiti i listini di acquisto, con 
possibilità di memorizzare elenchi di prezzi per fornitori ed relativi sconti con variazioni in 
percentuale e/o valore assoluto, i contratti d’acquisto con consegne programmate nel tempo ed il 
relativo calendario con le liste d’attesa. 
 
E’ possibile redigere e mantenere le schede fornitore comprendenti gli articoli, il lead time, i 
parametri di share e le condizioni commerciali applicare dai fornitori; tale rubrica può essere 
utilizzata dalla funzione di calcolo delle proposte d’ordine ( o a scelta richieste d’offerta) la quale 
opera sulla base degli ordini Clienti, dei consumi interni previsti e della situazione di magazzino. 
Fig. 15: Scheda Fornitore. 
 
 
 
La procedura consente la gestione delle richieste di acquisto e la loro trasposizione in richieste di 
offerta/ordine anche per voci extramagazzino (servizi,cespiti, ecc…). 
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A fronte del ricevimento della merce si può ottenere il riscontro con la fattura del fornitore e la 
sua contabilizzazione automatica. 
Il criterio di selezione ed aggregazione dei dati può essere salvato e riutilizzato da ciascun 
diverso utente del sistema. 
I meccanismi di consultazione previsti sono i seguenti: 
⇒ Consultazione dei portafogli d’ordine, delle richieste di acquisto e di offerta grazie ad un 
potente programma di consultazione parametrizzabile dell’utente; 
⇒ Consultazione delle disponibilità proiettate degli articoli in base ai movimenti 
previsionali immessi; 
⇒ Esame delle rotture di stock e di scorta 
⇒ Analisi delle movimentazioni di magazzino grazie ad un potente programma di 
consultazione parametrizzabile dall’utente. 
 
Fig. 16: Consultazione Movimenti Magazzino 
 
 
 
La completa trasparenza dei dati contenuti negli archivi a procedure esterne quali Microsoft 
Excel consente all’utente di elaborare statistiche personalizzate che si aggiungono a quelle già 
previste dalle procedure del programma. 
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E’ possibile inoltre ottenere: 
ü La gestione delle partite in base ad uno dei criteri previsti ed impostabili a 
piacimento (FIFO, LIFO, a scadenza, per scelta diretta) 
ü L’aggiornamento automatico dei listini di vendita 
ü Stampe fiscali per deposito o cumulative 
 
2.3.7. : “Area Commerciale” 
 
Il Pacchetto Applicativo DNA consente una completa gestione delle attività tipiche dell’Area 
Commerciale. Per assistere gli utenti vengono gestiti: 
 
§ I listini di vendita con possibilità di memorizzare elenchi di prezzi per cliente con i 
relativi sconti in percentuale e/o in valore assoluto 
§ I contratti di vendita, risultati da accordi quadro con i clienti, con spedizioni periodiche di 
merce 
§ Viene gestita la vendita di “KIT”; in particolare l’utente può definire quali articoli 
compongono il KIT, scegliere se i relativi codici devono essere stampati o no sui 
documenti e se l’articolo componente il KIT deve essere valorizzato. Lo scarico di 
magazzino conseguente alla vendita del KIT è automatizzata; 
§ Gli ordini clienti a programma di produzione o per stock ed il calendario consegne 
§ Le spedizioni di merce con “triangolazione” in fase di fatturazione 
§ Le offerte promozionali per tipologia e per data di validità 
 
Particolare attenzione è stata posta alla gestione degli agenti ed al calcolo delle provvigioni. Per 
la determinazione delle provvigioni il programma prevede l’aggancio alla movimentazione di 
magazzino ed ai movimenti extramagazzino, in riferimento ai listini per prodotto/cliente ed al 
contratto, effettuando il calcolo per margine lordo o margine netto; viene altresì gestita la catena 
provvigioni e la provvigione a fasce.  
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2.3.8. : “Area Produzione” 
 
Per la gestione delle Aziende di produzione, DNA dispone di specific programmi che 
consentono di controllare le attività produttive nelle sue diverse fasi: 
 
ü Distinte base e cicli di lavorazione: Grazie alle funzioni standard possono essere definiti i 
legami di componenti ed i relativi consumi d prodotti e semilavorati senza limitazioni di 
livelli.. DNA consente la gestione di più distinte valide in periodi differenti e le versioni 
evolutive o personalizzate per clienti sia per prodotti che per semilavorati. Per ogni legame è 
possibile introdurre attributi che consentono l’espressione dimensionale dei componenti, la 
tipologia di gestione in produzione del componente, il fornitore preferito. Grazie alla 
valorizzazione delle distinte base, congiunte ai cicli di lavorazione, si può ottenere il costo 
standard (attualizzato ai costi più recenti e cronologico). 
 
Fig. 17: Finestra Gestione Componenti Distinta Base 
 
 
 
96 
 
Il programma di gestione delle distinte racchiude un potente navigatore, il quale permette la sua 
visualizzazione grafica della struttura del prodotto, consentendo all’utente, tramite meccanismi 
di esplosione/implosione dei livelli immediati, di raggiungere e gestire qualsiasi livello e 
qualsiasi legame. 
 
ü Nel modulo è presente anche un potente Configuratore di distinta base.  Esso si basa su 
distinte e cicli di modellazione. In funzione di regole dettate dall’utente, la distinta ed il ciclo 
dl modello generano le nuove configurazioni sfruttando i parametri introdotti nella riga 
ordine cliente o durante il processo di configurazione. 
 
Fig. 18: Configurazione Distinta Base 
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ü Cicli di Lavorazione: le funzioni relative ai ciclo di lavorazione consentono la definizione 
delle operazioni interne ed esterne ed i loro attributi. Ogni ciclo di lavorazione può possedere 
più alternative, legami a operazioni valide in tempi diversi, legami a materiali utilizzati 
durante le operazioni. I cicli possono essere definiti fino al dettaglio della versione evoluta 
della distinta base, così come è prevista la possibilità di introdurre cicli non direttamente 
associati a un preciso prodotto o semilavorato. 
 
ü Produzione: La procedura di produzione di DNA si rivolge alle aziende con le seguenti 
realtà produttive: 
 
§ Produzioni per commessa o per ordine Cliente 
§ Produzione per magazzino 
§ Mix Produttivo 
 
Dal punto di vista dell’utente, esso è in grado di attivare i seguenti aspetti: 
 
§ Criterio produttivo utilizzato 
§ Utilizzo del Master Production Scheduler (MPS) per la programmazione e la verifica del 
Piano Principale di Produzione (PPP). 
§ Parametri relativi al calendario della produzione. 
§ Avanzamento della produzione e suo metodo. Questa scelta consente di attivare 
l’automatismo della generazione dei movimenti di magazzino (prelievi/versamenti) e degli 
ordini di conto lavoro. 
§ Criteri di valorizzazione dei costi di Produzione. 
§ Presenza di applicazione dipartimentali dedicate al calcolo dei fabbisogni o alla 
schedulazione 
 
La procedura di produzione gestisce il PPP, il calcolo degli MRP, il rilascio degli ordini di 
produzione pianificati con emissioni delle documentazioni necessarie. 
 
Completa le funzioni un potente programma di gestione ordini in conto lavoro, emissione dei 
documenti accompagnatori, rientro delle operazioni effettuate, direttamente collegato alla 
gestione dei magazzini e alla fatturazione passiva. 
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In qualsiasi momento è possibile analizzare lo stato di avanzamento degli ordini di produzione 
e/o delle commesse con diversi gradi di dettaglio. 
La consuntivazione dei costi può essere eseguita in funzione degli stati di avanzamento ed in 
base ai criteri impostati dall’utente. 
 
v La schedulazione a capacità finita 
 
Con questo strumento è possibile determinare precise date d’esecuzione delle attività produttive 
interne ed esterne, tenendo conto dell’effettivo carico di lavoro esistente; l’esatta datazione delle 
attività permette la ridatazione delle consegne degli ordini clienti. 
Il modulo utilizza calendari estremamente flessibili definibili a livello di: 
 
§ Azienda  
§ Reparto 
§ Categoria o Arena 
§ Centro di Lavoro 
 
I calendari gestiscono turni con validità variabile nel tempo (ferie, festività comandate, scioperi, 
manutenzioni) e con durata a piacere giorno per giorno del calendario stesso; sono previste, per 
ogni inizio turno, quantità di tempo non lavorabili. 
 
Sulla base delle operazioni degli ordini rilasciati, è quindi possibile ottenere un carico livellato 
delle risorse verificando la capacità produttiva data dal calendario e spalmando le attività nel 
tempo. La funzione di schedulazione esegue: 
 
ü La datazione delle operazioni interne a livello di minuto primo ( la datazione è effettuata in 
sessantesimi di ora nell’ambito del giorno) 
ü La datazione delle operazioni esterne a tempo di attraversamento o a tempo di lavoro 
ü La ridatazione delle operazioni già iniziate in funzione del loro eventuale stato di 
avanzamento 
ü L’assegnazione delle risorse libere in funzione del lay out di fabbrica (risorse legate alla 
categoria impianto od area) tenendo, quindi, alla saturazione delle risorse 
ü L’ottimizzazione del recupero dell’inutilizzo delle risorse dovuti ad attese legate ad 
operazioni precedenti 
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ü La visualizzazione grafica, con possibilità di salvataggio e stampa, del carico di lavoro di 
ogni area/centro di lavoro al termine della schedulazione 
 
Fig. 19: Esempio Grafico Gantt 
 
 
 
Fig. 20: Grafico Tempi di Utilizzo 
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2.3.9. : “Area Spedizioni” 
 
Il pacchetto applicativo DNA incluse un modulo delicato alla gestione e organizzazione delle 
spedizioni. Questo modulo rende possibili le seguenti attività: 
 
ü Estrarre gli ordini clienti che devono essere spediti in un determinato lasso di 
tempo (giorno, settimana ecc.) 
ü Verificare che le quantità di prodotto richiesto dal cliente siano disponibili a 
magazzino oppure che la produzione abbia prodotto le giuste quantità nei tempi 
previsti 
ü Verificare che i mezzi di spedizione previsti posseggano un’idonea capacità di 
carico 
ü Modificare alcuni attributi degli ordini (quali ad esempio il mezzo di trasporto o il 
vettore) con modalità estremamente intuitive e veloci . 
ü Modificare la spendibilità degli ordini per scelte di natura opportunistica (quantità 
di prodotto insufficienti, organizzazione logistica di spedizione differente ecc.) 
ü Confezionare automaticamente le liste di prelievo da inoltrare alla logistica di 
magazzino in base al piano di spedizione confezionato 
 
La procedura si articola in due fasi principali: la creazione del piano di spedizione in base ad 
attributi di filtro impostati dall’utente, la revisione del piano di spedizione calcolato. E’ possibile 
gestire contemporaneamente un numero illimitato di piani di spedizione, così come pure è 
possibile ricalcolare un qualsiasi piano di spedizione per riverificare la sua attendibilità e la sua 
fattibilità; durante l’operazione di ricalcolo il sistema riutilizza gli stessi parametri indicati 
durante la confezione del piano. 
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CAPITOLO III : “Applicazione Teorica di DNA alla Schedulazione di Barsanti SpA” 
 
Il Capitolo III possiamo definirlo come il cuore di questo lavoro. 
Dopo aver presentato Barsanti Macchine SpA andremo ad analizzare quale sia il rapporto che 
l’azienda ha con il DNA: dalla ricezione dell’ordine fino alla sua commessa passando dalle 
diverse aree di produzione.  
Successivamente ci sarà la trattazione del caso vero e proprio presentando i diversi processi che 
sono stati svolti con immagine che dimostrano come lo schedulatore lavora.  
Il punto cruciale di questo capitolo è far capire il perché ed il come l’introduzione dello 
schedulatore di DNA risulti fondamentale per l’efficiente applicazione della schedulazione 
aziendale e le sue relative conseguenze. 
 
3.1. : “Presentazione di Barsanti Macchine SpA” 
 
3.1.1. : “Profilo Aziendale” 
 
La Barsanti Macchine SpA costruisce macchine per la lavorazione dei marmi, dei graniti e delle 
piante naturali dal 1898. 
L’attuale produzione attuale offre tutte le macchine necessarie per il passaggio dalla materia 
prima al prodotto finito. Le macchine che fanno parte della produzione sono: 
 
⇒ Telai 
⇒ Taglia Blocchi 
⇒ Linee di Lucidatura 
⇒ Linee di Taglio Automatiche  
⇒ Linee di finitura di Mattonelle  
⇒ Fresatrici 
⇒ Impianti di resinatura 
⇒ … 
 
L’esperienza maturata da Barsanti nel campo della costruzione della lavorazione del marmo, gli 
ha permesso di diventare leader in questo settore.  
L’elevata efficacia ed efficienza delle macchine oltre alla loro elevata affidabilità , permette al 
consumatore di avere prestazioni eccellenti e risparmio di costi. 
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I servizio post vendita è inoltre garantito in tutti i paesi in cui Barsanti opera. Infatti il suo 
mercato si estende in tutti e 5 i continenti. 
La tecnologia “Barsanti” vanta altresì alcuni brevetti e soluzioni tecniche del tutto innovative 
quali il quadro intercambiabile nei telai da granito, il più grande telaio da granito del mondo con 
due bielle dotate di sistema automatico di regolazione della lunghezza, nuovi sistemi di 
calibratura e lucidatura delle superfici con movimento orbitale dei mandrini, telai da marmo 
superveloci, la lucidatura delle lastre di granito con sistema brevettato “Clamp” ecc. 
Gli uffici amministrativi di Barsanti si trovano a Pietrasanta, e da li non si sono mai spostati sin 
dalla sua fondazione. L’azienda, essendo di livello internazionale, si trova a rapporta con realtà 
estremamente diverse, perciò necessita una struttura estremamente flessibile: La direzione 
amministrativa non svolge solamente mansione di gestione del controllo della contabilità e del 
bilancio ma grazie alla presenza di personale altamente specializzato, è in grado di intervenire 
anche nei rapporti tra Ufficio Commerciale ed il Cliente con l’obiettivi di fornire consulenze per 
la risoluzione delle problematiche finanziarie e legali connesse ai fatti contrattuali. 
Ciò permette al cliente di ottenere una servizio affidabile e completo con il raggiungimento del 
massimo livello comune di soddisfazione. 
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3.1.2. : “Rete Commerciale” 
 
L’ufficio commerciale è composto da un gruppo di area managers altamente specializzato che 
opera in tutte le aree geografiche del mondo. Il gruppo è coordinato dalla Direzione Aziendale 
con la quale stabilisce anche le linee strategiche da adottare in funzione delle mutevoli 
condizioni di mercato. Ciascuna area manager, tecnicamente autonomo ed in grado di affrontare 
le problematiche connesse all’attività di stone processing, è indipendente nella sua area di 
competenza e gestisce, direttamente o tramite intermediario, i rapporti con la clientela nelle varie 
fasi che contraddistinguono il rapporto Cliente-Fornitore. 
Questo significa che alla prima fase di approccio e finalizzazione segue una fase ben più lunga di 
supporto per tutte le eventuali problematiche tecniche che il Cliente deve affrontare. L’area 
manager diventa così il punto di contatto tra il Cliente e le funzioni aziendali coinvolte. 
L’Ufficio Assistenza Tecnica ha il compito di fornire al Cliente la consulenza e l’assistenza di 
cui esso ha bisogno sia nella fasi di assemblaggio e messa in funzione che nel successivo ciclo di 
vita dell’impianto. L’obiettivo è garantire la massima soddisfazione del Cliente attraverso la 
risoluzione di tutti i problemi in tempi rapidi. 
 
3.1.3. : “Ufficio Progettazione” 
 
Innovazione ed esperienza sono il motore della Barsanti e l’ufficio progettazione è l’elemento 
centrale. Esso si avvale di moderni ed efficienti strumenti gestiti da risorse umane altamente 
qualificate e di esperienza nel settore. 
L’Ufficio Progettazione fa proprie le richieste provenienti dal Marketing e dalla Direzione 
sviluppando e concretizzando nei tempi prestabiliti i prodotti ed applicando in modo sinergico 
idee e concetti innovativi. 
La Progettazione si interfaccia con l’Assistenza Tecnica e la Produzione con l’obiettivo di 
monitorare di continuo le problematiche osservate e risolte sul campo ed intervenendo 
direttamente sul progetto e sui fornitori. Il know how che ne deriva è la prima garanzia di qualità 
ed affidabilità che la Barsanti fornisce con i suoi macchinari. 
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3.1.4. : “Sede Produttiva” 
 
La produzione viene effettuata in un ampio complesso industriale completamente nuovo ed 
utilizzando macchine a controllo numerico che garantiscono un elevato livello di qualità del 
prodotto costante nel tempo. 
La capacità produttiva di Barsanti è estremamente flessibile grazie anche ad un sapiente utilizzo 
dei fornitori, tutti altamente specializzati e selezionati per avere un alto livello qualitativo. La 
fase di assemblaggio finale di ogni singola macchina è sempre condotta interamente da squadre 
di personale qualificato che al termine del montaggio effettua un collaudo verificando la 
rispondenza alla specifiche tecniche. 
Se la macchine fanno parte di un gruppo costituente un impianto di grandi dimensioni ciene 
effettuato un premontaggio che serve a controllare il funzionamento a vuoto dell’intero 
complesso a garanzia del corretto avviamento preso il Cliente. 
 
3.1.5. : “Barsanti nel Mondo” 
 
Europa Asia Africa Centro/Nord Amerrica Sud America 
Italia Cina Egitto Mexico Brasile 
Bosnia e Herzegovina Giordania Ethiopia Repubblica Dominicana Perù 
Germania India Marocco   
Grecia Indonesia Tunisia   
Macedonia Iran    
Polonia Israele    
Portogallo Palestina    
Spagna Myanmar    
Svezia Pakistan    
Turchia Thailandia    
 Taiwan    
 Vietnam    
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3.2. : “Analisi dei tempi e dei costi/ricavi per l’implementazione della schedulazione con 
DNA” 
 
Nel mondo dei sistemi ERP abbiamo un numero relativamente ristretto di programmi informatici 
inerenti la schedulazione, fra i quali ricordiamo i seguenti : 
(A) Office Project Professional 2007 sviluppato da Microsoft
©
 
(B) DNA sviluppato dalla Itacme 
(C) Cyber Plan sviluppato dalla Cybertec 
(D) Nicim sviluppato dalla Atomos 
 
Nel caso specifico lo schedulatore di DNA si differenzia in quanto direttamente integrato nel 
sistema ERP, mentre per gli altri occorre un sistema di interfacciamento sia in INPUT che in 
OUTPUT del passaggio dati fra lo schedulatore ed il sistema ERP stesso. 
 Uno schema permetterà di far comprendere meglio di cosa si sta trattando: 
 
Fig. : Schedulatore esterno rispetto al sistema ERP 
 
 
Fig. : Schedulatore interno al sistema ERP 
 
 
 
 
 
 
 
 
Schedulatore ERP 
Schedulatore 
ERP 
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Cosa significa ciò? 
Essendo conglobato in DNA lo schedulatore permette di saltare il trasferimento di dati dal piano 
della produzione allo schedulatore che, una volta riorganizzati i dati, riporta i nuovi elementi nel 
sistema ERP, dando la possibilità di lanciare la produzione. 
Questa caratteristica fondamentale permette di evitare: 
ü Perdita di tempo nel passaggio dei dati 
ü Errori di trasferimento 
ü Di recepire in tempo reale qualsiasi cambiamento della situazione di produzione nel 
periodo di tempo di trasferimento 
ü L’utilizzo di un programma di trasferimento che rappresenta comunque un costo 
aggiuntivo 
 
Per quanto riguarda i costi di ogni soluzione abbiamo: 
ü Office Project Professional 2007  intorno alle 2000 €  
ü DNA  5000 € 
ü CyberPlan intono ai 15000 € 
ü Nicim  intorno ai 30000 € 
 
Oltre al costo di acquisto dobbiamo considerare altri costi aggiuntivi relativi a: 
1. Installazione ed istruzione del personale paria circa 1000 € 
2. costo dell’addetto alla  Schedulazione  : 5000€ (si prende in considerazione che la 
schedulazione comporti un onere temporale di circa il 10% sul monte globale del 
responsabile di produzione). Questo costo va praticamente raddoppiato per la soluzione 
(A – Project)  ed aumentato di circa il 50% per le soluzioni  (C -  CyberPlan) e (D – 
Nicim) per la posizione “esterna” dello schedulatore di cui abbiamo già parlato sopra. 
 
Sulla base di un triennio (tempo discriminante stimato ottimale per il ritorno 
dell’investimento) il costo globale di ciascuna soluzione è : 
 
(A) = 2000€ (acquisto) + 1000€ (installazione) + (10000x3)€ (addetto) = 33.000€ 
(B) = 5000€ (acquisto) + 1000€ (installazione) + (5000x3)€ (addetto) = 21.000€ 
(C) = 15000€ (acquisto) + 1000€ (installazione) + (7500x3)€ (addetto) = 38.500€ 
(D) = 30000€ (acquisto) + 1000€ (installazione) + (7500x3)€ (addetto) = 53.500€ 
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Risparmi: 
 
L’adozione dello schedulatore ha (sembra strano ma vero) un primo impatto positivo a livello 
dell’area commericiale in quanto si ha come ritorno in tempo reale la disponibilità delle linee di 
produzione e di quello che si può produrre a data, evitando di “vendere quello che non si può 
produrre” (antitesi del marketing ma che “avverte” dell’entità dei ritardi sulle consegne 
programmate e delle relative “penali”). 
Questo fatto permette una stretta collaborazione fra la produzione ed il commerciale adeguando 
le priorità della schedulazione sulle esigenze delle vendite ed al contempo facendo operare il 
commerciale al fine di smussare eventuali “criticità” della produzione (tempi di consegna corretti 
sulla base delle disponibilità proiettate).  
   Un altro aspetto positivo è quello relativo al “mix prodotto” inteso come vendita del 
prodotto finito, ma anche come componentistica della macchina assemblata. 
La valutazione di una simile azione è difficile ma si consideri che per un’azienda che opera per 
commessa come la Barsanti, questo “fenomeno” è significativo (vedi penali) e potrebbe 
raggiungere valori ragguardevoli che l’esperienza degli addetti ha valutato in circa il 2% del 
fatturato (14.000 €). 
 Sicuramente, l’altro aspetto positivo della schedulazione, è quello dell’ottimizzazione 
delle tempistiche di produzione (sia in termini di macchinari che di risorse uomo). 
 Mediamente, nell’arco di un mese produttivo, viene statisticamente rilevato che un centro 
di lavorazione “non schedulato” ha un’efficienza media del 60 – 70% (vi sono dei giorni con 
copertura maggiore od eguale al 100% e dei giorni con copertura inferiore del 50%) con 
problematiche “pesanti” per l’attrezzaggio delle macchine, mentre per lo stesso centro 
“schedulato” si ottengono efficienze superiori all’80% con tempi di riattrezzaggio praticamente 
dimezzati. 
 Una tale diversa efficienza produttiva viene valutata con un risparmio di circa il 5% del 
costo di produzione (15000€). 
 Il risparmio annuo è quindi valutabile in circa 29000€ che nei 3 anni è di circa 87000€. 
 Paragonando le varie soluzioni, quella della schedulatore DNA integrato ci sembra quella 
che risponda meglio sia in termini economici quantitativi che qualitativi 
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3.3. : “ DNA e Barsanri SpA” 
 
In questo paragrafo analizzeremo il rapporto che c’è tra la società Barsanti Macchine e il 
programma ERP oggetto di questa tesi. 
Più specificatamente verrà preso in cosiderazione uno schema nel quale verranno riassunti i diversi 
passaggi dal momento della formulazione della richista del clinete di una commessa fino alla sua 
consegna. 
DNA in Barsanti viene utilizzato dall’area commerciale fino all’area amministrativa: il momento 
dell’utilizzo di DNA nasce nel momento in cui l’azienda accetta l’ordine di commessa da parte del 
cliente. 
Quando l’azienda ottiene un ordine commerciale questo viene inserito in “Documenti” sotto il nome 
di OR.CL.E. (Ordine Commerciale Esterno). Questo documento non è nient’altro che una lista di 
codici commerciali che rappresenta il listino delle macchine e informazioni relative alle macchine. 
Inoltre nell’OR.CL.E. avremmo tutte le informazioni commerciali, come per esempio: 
• Anagrafiche Clienti 
• Tipo di Contratto 
• Data di consegna 
• … 
Un altro documento è l’OR.CL.I. (Ordine Commerciale Interno) che rappresenta i componenti di 
tutta la macchin, in particolare comprende tutte la distinta base e il vari cicli di lavorazione.  
OR.PRO (Ordine di Produzione): Questo documento viene lanciato nel momento in cui l’azienda 
vuole pordurre internamente il semi-lavorato, prodotto finito o materia prima che che è neseccaria 
per il completamento dell’OR.CL.E. 
 Quando un componente ovvero una materia prima non sono all’interno già pronti abbiamo due tipi 
di documenti: 
 
• O.L. (Ordine di Lavorazione): Tramite questo documento l’azienda acquista i materiali 
necessari per poi darli in conto lavorazioni a terzisti i quali producono le quantità necessarie. 
• OR.FO. (Ordine di Lavorazione): Tramite questo documento l’azienda acquista i lotti da dei 
fornitori. 
 
In tutte e due i casi l’azienda acquista dei lotti standardizzati da un fornitore terzo, ma mentre nel 
O.L. è l’azienda che fornisce il materiale necessario per la produzione del necessario nell’OR.FO. i 
lotti sono prodotti con il materiali che il fonitore si è procurato. 
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L’O.L. in ogni caso si genera come una fase di un ordine di lavorazione interna che decidi di fare 
eseguire all'esterno, quindi ad un OL è SEMPRE legato anche un ordine di produzione interna. 
 
 
Per chiarire meglio le idee prendiamo l’esempio sottostante per riassumere il concetto di O.L., che 
oltre ad essere applicato a dei materiali, viene considerato anche in fase di lavorazione per 
conto/terzi: 
 
1) Nella fase ingegnerizzazione viene creata la distinta base nella quale si decide di produrre A 
tramite sottoprodotti (a1, a2, …..an) 
2) Sempre nella stessa fase vengono creati i cicli di lavoro in cui si decide che per creare A è 
necessaria fare una fase di assemblaggio e dopo una fase di verniciatura. 
3) Nei cicli di lavoro quando si crea la fase di verniciatura si decide che la verniciatura non 
viene fatta nello stabilimento ma in Conto Lavorazione ad un terzista, per sempio in una 
carrozzeria. 
4) Alla fine quando viene deciso di produrre il pezzo A il sistema genererà l'ordine di 
produzione con due fasi, una fase di montaggio e una fase di verniciatura. 
5) La fase di montaggio sarà da fare dentro lo stabilimento (quindi fase interna) mentre la fase 
di verniciatura sarà fatta con una fase esterna (OL) 
6) Il sistema provvederà a creare un documento chiamato per convenzione OL (ordine di 
lavorazione esterna) tramite il quale è possibile inviare i documenti al terzista e ricevere poi 
la merce. 
 
Tutti i documenti ,di cui abbiamo precedentemente parlato ,  devono essere caricati a magazzino, in 
particolari si prenderà in cosiderazione questi tre elementi: 
• B.U.T. (Bolla Uscita Terzisiti): Questo documento rappresenta l’uscita di materiale in conto 
lavorazione per i terzisti. 
• B.E.M. (Bolla Entrata Merci): Rappresnta l’entrata di merci che sono state acquistate 
tramite un OR.FO. 
• B.E.T. (Bolla Entrata Terzisti): Sono i materiali che rientrano dopo che sono stati mandati in 
conto lavorazione a terzi, dunque derivanti da un O.L 
Più o meno questi sono tutti i documenti principali che circolano all’interno di DNA per quanto 
riguarda Barsanti SpA. Logicamente le sigle sono state personalizzate per le esigenze della società. 
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Di seguito verrà proposto uno schema per far comprednere al lettore le varie fasi di una commessa 
all’interno di Barsanti utilizzando DNA e come i diversi documenti nascono e circolano nelle 
diverse fasi. 
Le fasi/aree che verranno prese inconsiderazione sono: 
 
1. Area Commerciale 
2. Direzione Commerciale 
3. Ufficio Tecnico 
4. Area Ingegnerizzazione 
5. Ufficio Acquisti 
6. Magazzino 
7. Produzione 
8. Ufficio Spedizioni 
9. Ufficio Amministrativo 
 
L’ordine in cui verranno analizzate le fasi/aree è lo stesso che è stato proposto qui sopra.  
Come già ripetuto varie volte, essendo Barsanti SpA un’azienda che lavora su commessa, l’input 
per far azionare tutto il meccanismo dei documenti atraverso DNA è dato dal momento in cui viene 
accettata l’offerta da parte del cliente.  
Ricordiamo che: 
 
• OR.CL.E. : ORdine CommerciaLe Esterno 
• OR.CL.I. : ORdine CommerciaLe Interno 
• OR.PRO. : ORdine di PROduzione 
• O.L. : ORdine di Lavorazione 
• B.U.T. : Bolla Uscita Terzisti 
• OR.FO. : ORdine FOrnitori 
• B.E.T.: : Bolla Entrata Terzisti 
• B.E.M. : Bolla Entrata Magazzino 
• B.V.E. : Bolla Vendite Esterne 
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RICORDARE DI METTERE LO SCHEMA ORIZZONTALE 
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v Breve Descrizione del Processo 
 
Come input della messa in moto dell’intero processo è la richiesta da parte del cliente di avere una 
macchina per la lavorazione del marmo prodotta da Barsanti SpA. Come abbiamo visto nel 
paragrao preceente Barsanti ha un vasto catalogo.  
Il passo successivo è quello della valazione da parte di Barsanti di formulare un’offerta al cliente il 
quale dovrà decidere di accettarla oppure no. 
In caso positivo il processo viene messo in moto:  
 
Come possiamo notare, la conseguenza che immediata è la nascita dell’OR.CL.E nel quale verranno 
messe tutte le caratteristiche commerciali di tale offerta. 
Una volta effettuato l’OR.CL.E. , questo viene inserito nel processo di programmazione della 
commessa. In questa fase vengono specificate maggiormente le caratteristiche del contratto. 
Nella fase successiva, cioè nel passaggio dall’Area Commerciale a quella tecnica, abbiamo la 
realizzazione di dutto ciò che verrà messo sottoforma di codici per DNA. 
Innanzitutto l’Ufficio Tecnico crea le varie specifiche che devono essere utlilizzate: Barsanti lavora 
attraverso assemblaggio di parti già precedentemente standardizzate dunque in questa fase vengono 
analizzati quali sono i diversi “pezzi” da inserire per la costruzione della macchina. 
Essendo Barsanti un’azienda che riesce a personalizzare la sua offerta, in questa fase qui vengono  
 
anche create quelle specifiche necessarie per poter completare la macchina:  
 
 
Il passo successivo è la realizzazione dei codici che devono essere immessi in DNA e dunque viene 
creato l’OR.CL.I. Fatto ciò può essere lanciata la produzione, la quale si dividerà nella parte che 
verrà effettuata all’interno di Barsanti (OR.PRO.) e quella che verrà data in conto lavorazione 
esternamente (O.L.). 
Una volta specificati i documenti sopra citati, si passa all’Ufficio Acquisiti: 
 
• Per quanto riguarda gli O.L., la Barsanti invia i materiali necessati al terzista per completare 
la parte della lavorazione necessaria. Dunque il sistema DNA crea il documento B.U.T. 
• Mentre per quanto riguarda gli OR.PRO. l’azienda dovrà recarsi dagli appositi fornitori per 
poter acqusitare i materiali necessari, generando così gli OR.FO. .  
 
Offerta 
Progettazione 
Meccanica 
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Non appena i materiali necessari per la produzione entrano in magazzino nascono due 
documenti che sono il B.E.T. per quanto riguarda i materiali dati in conto lavaorazione ed il 
B.E.M. invece per quelli acquistati da fornitori. 
Una volta che ho tutti i materiali necessari posso lanciare la produzione e dunque posso anche 
chiudere in DNA gli OR.PRO.  
Il D.D.T. ci permette di formulare il B.V.E: che ………………………….. 
 
Perciò ci permette di chiudere l’OR.CL.I. ed emettere infine la fattura al cliente. 
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3.4. : “Analsi approfondita del processo produttivo attravesro DNA” 
 
Le funzionalità previste dal modulo che gestisce l'area produttiva permettono di richiedere la 
preparazione automatica del Piano Principale di Produzione (di seguito abbreviato in PPP), la 
quantificazione dei fabbisogni di Materie Prime o Semilavorati (mediante l'esplosione delle Distinte 
Base associate ai prodotti indicati nel PPP), la gestione degli ordini di produzione 
(emissione/rilascio) e di tutta la documentazione che, generalmente, accompagna i materiali durante 
gli spostamenti fra le aree Magazzino/Produzione (area Logistica) ed alle attività legate alla 
realizzazione del prodotto fino alla fase di carico del Prodotto Finito. 
 
Le informazioni e variabili da considerare durante la definizione del Piano Principale di 
Produzione variano a seconda del tipo di produzione attuato, per questo motivo il modulo prevede 
diverse procedure di pianificazione produttiva. 
In primo luogo riveste molta importanza il fatto che si utilizzi il "Fast Server MRP" cioè la 
procedura ottimizzata in DNA per la rettificazione dei fabbisogni e la segmentazione dei vari 
elementi di produzione come tempistiche di inizio e fine produzione (date programmate). 
Parallelamente il suo utilizzo può inglobare la procedura del calcolo dell’MPS (Material 
Planning Scheduler) applicato all’inserimento degli articoli da produrre nel PPP (normalmente con 
travaso dal Carnet Ordini Clienti) sia come quantità (nettificazione per ciascun Bucket temporale 
fra ordinato e previsionale) sia come tempistiche. 
La procedura di produzione può essere utilizzata anche senza l'utilizzo dell'MPS (come nel 
caso della produzione a commessa della Barsanti), in questo caso non riveste molta importanza il 
fatto di utilizzare il "Fast Server MRP" o il "Calcolo Fabbisogni" (MPS e “Fast server MRP” 
vengono utilizzati per prodotti di media/grande serie con domanda sufficientemente “normalizzata” 
e con polmone di magazzino sui prodotti finiti o sui semilavorati base di primo livello). 
 
L'area produttiva è gestibile da DNA mediante i programmi Magazzino, Documenti, Distinta 
Base e Produzione, ci sembra quindi opportuno evidenziare l'importanza che ciascun programma 
riveste relativamente all'area aziendale "Produzione" nella seguente cronologia: 
 
 
1. Creare un'anagrafica delle causali che rappresentano i vari movimenti di produzione 
(vedi voce 'Causali di Magazzino' modulo Anagrafiche Magazzino). 
115 
 
2. Creare un'anagrafica dei documenti di produzione che rappresentano le varie tipologie di 
movimentazione. Per essere richiamati nel modulo Produzione, i documenti creati 
dovranno avere area di utilizzo uguale a Ordini di Produzione o Prenotazioni da 
Produzione (vedi voce 'Documenti di Magazzino' modulo Anagrafiche Magazzino). 
3. Caricare nell'apposita anagrafica l'elenco delle materie prime, semilavorati e prodotti 
finiti gestiti nelle distinte base ed a magazzino definendone in maniera analitica le 
caratteristiche fisiche, fiscali e commerciali (vedi voce 'Articoli' modulo Anagrafiche 
Magazzino). 
4. Indicare il criterio di valorizzazione dei costi e voci di ricarico da applicare durante il 
calcolo del Roll Up dei costi (vedi voce 'Opzioni' modulo Distinta Base). 
5. Assegnare percentuali di ricarico fisse da imputare durante il calcolo dei costi delle 
materie prime, fasi interne/esterne di lavorazione e alle varie tipologie di costo indicate 
al punto 1 di questo elenco (vedi voce 'Ricarichi' modulo Distinta Base). 
6. Compilare in modo analitico le anagrafiche previste dal modulo Distinta Base. Esse 
rappresentano un supporto alla fase di definizione dei cicli di lavorazione e calcolo dei 
costi delle lavorazioni interne ed esterne (le anagrafiche 'Articoli', 'Abbinamenti' e 'Extra 
Articoli' sono presenti anche nel modulo Anagrafiche Magazzino). 
7. Impostare le griglie di assegnazione dei costi di lavorazione Interne ed Esterne in termini 
di quantità e tempo (vedi voce 'Costi Fasi - Interne/Esterne' del modulo Distinta Base). 
8. Definire la struttura gerarchica di ciascun prodotto o semilavorato in termini di 
composizione (vedi voce 'Componenti' del modulo Distinta Base). 
9. Definire la struttura gerarchica di ciascun prodotto o semilavorato a livello di cicli di 
lavorazione (vedi voce 'Cicli' del modulo Distinta Base). 
10. Posizionarsi all'interno del programma "Produzione". 
11. Definire la tipologia di gestione desiderata (MPS di Dna, Schedulatore ecc.) e impostare 
i dati di default utili per la gestione automatica degli ordini di produzione e di tutta la 
documentazione che accompagna le materie prime e semilavorati nelle aree Magazzino e 
Produzione fino alla fase di carico del prodotto finito (voce Opzioni). 
12. Caricare nell'archivio Operatore i dati specifici di ciascun dipendente impiegato nell'area 
Produzione valorizzandone i costi retributivi ordinari, straordinari e festivi. 
13. A questo punto occorre procedere alla preparazione del Piano Principale di Produzione.  
 
La procedura da seguire varia a seconda del tipo di gestione attivat; di seguito riportiamo 
quella specifica della Barsanti Spa: 
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• Gestione per le aziende che producono su commessa. Definire il Piano Principale di 
Produzione mediante l'importazione automatica di righe dagli ordini clienti (questi ultimi 
dovranno però soddisfare le condizioni descritte nel paragrafo precedente), importazione 
di teleordini (HOST) oppure mediante l'inserimento (o modifica) manuale. 
• Svolgere l'analisi dei fabbisogni, ossia determinare cosa ordinare e quando in modo da 
alimentare la produzione. Per far questo occorre lanciare il calcolo dei fabbisogni di 
Materie Prime o Semilavorati (DNA esegue la quantificazione dei fabbisogni 
esplodendo la distinta indicata nel Piano Principale di Produzione). Il calcolo dei 
fabbisogni é diviso in due fasi distinte: "Calcolo Fabbisogni Semilavorati" e "Calcolo 
Fabbisogno Materie Prime". La prima fase esamina ogni elemento selezionato dal PPP e, 
grazie alla scansione della distinta base associata, determina la domanda dipendente di 
semilavorati. Durante questa fase il programma considera unicamente i semilavorati 
aventi (nel campo "Indicatore di Realizzazione" dell'anagrafica articolo o nel legame di 
distinta base) il valore "0 Prodotto". Nel corso del calcolo il programma determina la 
data d'impiego in base al lead time definito (dato presente nell'anagrafica articolo o a 
livello generale di opzione). Ad ogni elaborazione viene associato un "Numero Lancio" 
che raccoglie in un unico blocco logico i fabbisogni calcolati. La seconda fase esamina 
ogni elemento presente in un lancio e calcola, esplodendo la distinta di ognuno di essi, la 
domanda dipendente di materie prime (Indicatore di realizzazione 1) e semilavorati di 
acquisto (Indicatore di realizzazione 1). Per consultare i fabbisogni calcolati ad ogni 
lancio utilizzare l'apposita finestra "Fabbisogni" (modulo Produzione). 
• Creazione degli ordini di produzione e consultazione dall'apposita finestra "Ordini di 
Produzione". La fase é completamente automatica e deve essere svolta per ogni lancio 
completato. (Calcolo fabbisogni materie prime svolto). Il programma é disponibile solo 
se il check box Schedulatore é spento. 
• Rilascio degli ordini di produzione creati. Il programma é disponibile solo se il check 
box Schedulatore é spento. La funzione genera la documentazione necessaria alla attività 
di produzione. Il risultato del programma é influenzato dal settaggio imposto 
dall'operatore nelle Opzioni della procedura. Se il check box "Avanzamento Produzione" 
é attivo il programma genera le operazioni di produzione reperendo, per ogni ordine di 
produzione rilasciato, le informazioni dal ciclo associato all'ordine stesso. Qualora sia 
necessario utilizzare una "Alternativa di ciclo" differente da quella standard (Alternativa 
0) la variazione del numero di alternativa deve essere operato prima del rilascio 
dell'ordine di produzione. Se il check box di cui sopra non é attivo il programma non 
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genera le operazioni di produzione. In ambedue i casi la funzione produce i seguenti 
documenti: Ordine di produzione visibile alla Gestione Magazzino e un Documento 
d'impegno a magazzino dei particolari occorrenti. Per la creazione dei documenti di 
magazzino di cui sopra, il sistema utilizza il Tipo documento e la Sigla di numerazione 
impostati dall'utente nelle Opzioni della procedura. (Voci contenute nel riquadro 
Documenti di magazzino) 
• Scarico delle materie prime e dei semilavorati da Magazzino a Produzione. Il 
programma consente la selezione dei documenti d'impegno e la loro evasione 
(pagamento delle domande alla produzione). Se è attivo il check box "Avanzamento 
Produzione" lo scarico delle materie prime e dei semilavorati è svolto attraverso 
l'avanzamento delle operazioni di produzione interne previste dal ciclo associato 
all'ordine di produzione. 
• Emissione degli ordini di lavorazione esterna. La funzione é svolta dal modulo specifico 
"Conto Lavoro". Se è attivo il check box "Avanzamento di produzione" la generazione 
degli ordini di lavorazione esterna (OLE) è svolta in modo automatico dalla procedura di 
avanzamento delle operazioni esterne previste dal ciclo associato all'ordine di 
produzione. La creazione automaticamente degli OLE è possibile solo risultano 
impostate, nelle Opzioni di Produzione, le apposite tipologie documento e sigle di 
numerazione (riquadro "Terzisti"). Anche in questa seconda ipotesi la gestione concreta 
degli ordini di lavorazione esterna è affidata al modulo "Conto Lavoro". 
• Uscita beni in conto lavorazione. La funzione é svolta dalla procedura "Conto Lavoro". 
Le righe del documento devono avere il riferimento all'ordine di produzione visibile al 
Magazzino. 
• Rientro beni in conto lavorazione. La funzione é svolta dalla procedura "Conto Lavoro". 
Le righe del documento devono avere il riferimento all'ordine di produzione visibile al 
Magazzino. 
• Imputazione tempi di lavorazione interna. La funzione é svolta dal programma "Tempi 
di lavorazione interna". Se è attivo il check box Avanzamento Produzione l'archivio è 
aggiornato automaticamente dal programma in base ai tempi indicati durante la chiusura 
dell'avanzamento di produzione delle operazioni interne previste dal ciclo associato 
all'ordine di produzione. 
• Carico del prodotto finito. La funzione é disponibile nel programma "Gestione ordini di 
produzione" solo se il check box "Avanzamento produzione" é spento. Se quest'ultimo è 
attivo il carico è svolto con la conclusione dell'avanzamento di produzione dell'ultima 
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operazione interna prevista dal ciclo associato all'ordine di produzione. Nel caso 
l'operazione chiusa possegga un codice "Phantom" (indicato al momento della stesura 
del ciclo o successivamente sull'operazione di produzione) la consuntivazione 
dell'operazione determina il versamento di quel codice particolare a magazzino (questo 
caso può manifestarsi quando l'operazione successiva quella chiusa è esterna in quando 
consente di indicare, nell'ordine di lavorazione e nella corrispondente bolla di consegna, 
un codice di particolare Semilavorato). L'operazione di versamento delle quantità 
prodotte produce i seguenti effetti: 
o Consuntiva totalmente o parzialmente l'ordine di produzione. 
o Chiude totalmente o parzialmente il documento di magazzino Ordine di 
produzione. 
o Carica le quantità consuntivate nella giacenza dei depositi indicati nelle Opzioni 
della procedura (il deposito scarti é utilizzato solo se nell'introduzione delle 
quantità realizzate si utilizza la "Quantità scarti"). 
• Calcolo del consuntivo di produzione. La funzione é eseguibile in un qualsiasi momento 
della vita di un Ordine di produzione. Se le attività di produzione sono concluse e tutti i 
movimenti inerenti l'Ordine di Produzione sono stati memorizzati nel sistema, si può 
procedere alla storicizzazione del costo dell'ordine (vedi 'Consuntivazione Costi' del 
manuale Utility di produzione o Ripartizione Costi/Ricavi). 
 
                                                                                                                                                 
 
A richiesta è possibile attivare il modulo di "Schedulazione delle operazioni di produzione a 
capacità finita delle risorse". 
Tale modulo permette una datazione delle attività di produzione che tenga conto dei vincoli 
di fabbrica (disponibilità risorse) e del loro carico di lavoro. 
La procedura di schedulazione usa i calendari di fabbrica e parte del layout introdotto per 
descrivere le risorse di fabbrica (vedi "Anagrafica Centri di lavoro" e "Anagrafica Categorie 
Impianto"). 
 
 
Durante il calcolo vengono usate le seguenti convenzioni: 
• Per ogni risorsa la funzione determina lo stato iniziale (ovvero l'operazione che dovrebbe 
essere in processo) per determinare il primo istante libero della stessa. 
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• Le operazioni la cui data inizio cade nel passato vengono riattualizzate automaticamente 
ad oggi. 
• L'algoritmo privilegia la fabbricazione degli ordini piuttosto che la saturazione delle 
risorse. Ciò significa che al termine della schedulazione potrebbero esservi risorse che 
risultano inattive per alcuni periodi di tempo. Al termine del calcolo viene illustrata una 
statistica che mostra sia il tempo di attività che il tempo di attesa di ciascuna risorsa. 
• Gli ordini di produzione vengono processati in ordine di sequenza. La sequenza è data 
dalla data inizio programmata dell'ordine sommata alla sequenza di esecuzione stabilita 
dal programmatore della produzione (inizialmente tutte le sequenze sono uguali a 1). Ne 
consegue che variando la sequenza nell'ambito di un giorno si muta l'ordine di inizio 
degli ordini nell'ambito della giornata produttiva, variando la data inizio programmata si 
determina la programmazione giornaliera della produzione. 
• La procedura schedula a partire dall'ordine selezionato nella griglia di visualizzazione 
degli ordini in avanti per una quantità di giorni richiesta all'operatore. La schedulazione 
effettuata a valle della funzione di rilascio degli ordini determina, invece, il momento 
iniziale in base alla data d'inizio programmata più bassa presente tra gli ordini rilasciati. 
• Se durante il calcolo una risorsa risulta occupata, la procedura tenta un cambio di risorsa 
verificando se la risorsa assegnata all'operazione fa parte di un pool di risorse (Categoria 
d'impianto). Ne consegue che se si possiedono risorse alternative che si vuole far 
concorrere automaticamente, sia indispensabile collegare tali risorse alla stessa categoria 
d'impianto. Al contrario se non si vuole che ciò avvenga o si vuole assegnare 
manualmente una risorsa all'operazione ciò non deve essere fatto. Qualora venga 
effettuato un cambio automatico di risorsa, la risorsa originale verrà salvata nella 
colonna "Risorsa originale" dell'operazione di produzione. 
 
Al termine della schedulazione delle operazioni di un ordine, verranno aggiornate le date 
inizio e fine schedulate delle seguenti entità: 
• Ordini di produzione rilasciati 
• Documenti di prelievo a loro associati 
• Ordini di produzione per magazzino a loro associati. 
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Le operazioni di produzione che sono state oggetto di schedulazione possono essere rappresentate 
attraverso un diagramma di Gantt  (vedi il menu di contesto attivo sulla finestra di visualizzazione 
degli ordini di produzione). 
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3.5. : “Applicazione di DNA alla schedulazione di Barsanti SpA” 
 
Per l’esempio della schedulazione siamo partiti dal seguente ordine cliente della COPROMARBRE 
(notare la data di consegna richiesta …. ormai “scaduta”) 
 
 
 
Nelle righe ordine vengono inserite le quantità dei componenti preassemblati che verranno montati 
successivamente spediti in casse ed assemblati in loco. 
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Il “Telaio Diamantato” in oggetto è una macchina con circa 74 componenti base preassemblati e di 
oltre 30 metri di lunghezza una volta assemblata. 
Dalla distinta che riportiamo di cui riportiamo di seguito la maschera iniziale, risultano un totale di 
circa 600 voci di distinta. 
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Per il nostro caso andremo ad analizzare il lancio in produzione per il componente  
TD80ABTTCCRAV – Trave Trasv.Con Cala MRAP 
Ed i fabbisogni, gli ordini di produzione, i carichi di lavoro e la schedulazione del suo componente  
TD22B010703 – Travatura frontale per Cala MRAP 
Il componente base TD80ABTTCCRAV viene automaticamente trasferito nel Piano Principale di 
Produzione  
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Notare le date di inizio e fine validità (che rappresentano i limiti entro cui deve essere “versato” il 
prodotto a magazzino) ed inoltre (cliccando con il tasto destro del mouse) posso vedere a che 
ORCLI (ordine cliente) è legato quel rigo del PPP 
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Viene lanciato il calcolo dei fabbisogni per quel rigo (o più righi) del PPP per cui ne deriva una 
situazione come da figura seguente 
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Da cui si evincono le quantità a fabbisogno, necessarie, da produrre ed acquistare e la relativa data 
di impiego (anticipata tramite l’uso del lead time) 
Esistono varie problematiche e metodi di modifica , che una volta operati, portano alla creazione 
vera e propria ed al rilascio degli ordini di produzione 
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Al momento del rilascio deglio Ordini di Produzione (ORPRO) vengono anche emessi i documenti: 
• ORMPR (promessa di versare a magazzino = produrre il semilavorato o prodotto finito) 
• IMPRO (impegno/riserva dei componenti materiali e dei semilavorati che serviranno a 
produrre il padre) 
 
Nel caso specifico del nostro articolo TD22B010703  
 
ORPRO 
 
 
 
(notare le date “programmate” e le date “schedulate” attualmente eguali) 
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ORMPR 
 
 
 
(notare che viene richiesto di produrre prima TD22B010703 e successivamente il semilavorato di 
foglia superiore TD80ABTTCCRAV) 
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IMPRO 
Il materiale da utilizzare impegnato è 
 
 
 
Tutti i documenti (anche quelli di avanzamento della produzione di cui parleremo dopo) ed i vari 
collegamenti sono richiamabili tramite il quadro sinottico dell’ordine di lavoro di seguito riportato. 
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Conseguentemente anche le operazioni di produzione legate a quell’ordine 
 
 
 
L’operazione di fresatura verrà eseguita con le tempistiche sottoriportate alla MECOF3 (era 
“programmata” con inizio il 20.07.07 e fine il 25.07.07 
 
 
 
131 
 
Il responsabile di produzione si chiederà che risorse sono disponibile per quelle date; tramite il CRP 
simula un calcolo di “occupazione” della MECOF3 
 
 
 
Dalla situazione si vede che esiste un sovraccarico pregresso sulla MECOF3 (195%) pari a circa 2 
settimane di arretrato (il bucket utilizzato era la settimana) e la situazione non va migliorando nei  
bucket successivi da quello attuale al lancio (0) a quello relativo al ns.ordine (4) fino al quinto. 
Dal sesto in poi abbiamo una riduzione del carico macchina (che lavora anche per ferragosto). 
Per dare un significato attendibile alle date di inizio e fine produzione, il responsabile di produzione 
dovrebbe intervenire manualmente sulle date di ciascuna fase di produzione (tasto sposta data 
inizio) o sulla loro allocazione (scegliere un altro centro produttivo analogo alla MECOF3 e con 
risorse disponibili) di cui riportiamo ad esempio una schermata del quarto bucket relativo al nostro 
lancio dell’articolo TD22B010703. 
132 
 
 
 
 
 
La cosa sarebbe oltremodo onerosa. 
Se invece richiedo l’intervento dello schedulatore 
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Si ottiene il risultato del quadro di utilizzo in tempo per categorie impianti e per macchine utensili 
 
Prima della schedulazione 
 
 
Dopo la schedulazione 
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Notare le date programmate e le date schedulate 
 
La fase di produzione di fresatura viene spostata sulla MECOF1 e diventa 
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Mentre il CRP diviene 
 
 
Da cui si vede che il “carico di lavoro” ha una distribuzione più “equilibrata”, il periodo in rosso 
(Bucket 5) denota un’unica lavorazione di circa 135 ore che, una volta iniziata, sforerà nel Bucket 
successivo, le tempistiche della lavorazione vengono riprogrammate per il Bucket 17 come da 
quadro sinottico successivo, Bucket 5 e 6 tengono conto della chiusura stabilimento per ferie. 
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Riportiamo di seguito la situazione “equlibrata” della MECOF2 
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E della MECOF3 
 
 
IL TEMPO DI ELABORAZIONE E’ STATO DI 15 minuti !!!! 
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Conclusioni 
 
Il monitoraggio della produzione tramite i sistemi ERP risulta crucilale per la conquista e 
mantenimento del vantagio competitito aziendale.  
Ogni elemento che costituisce un Sistema ERP, come abbiamo potuto notare, ci permette di 
ottenere informazioni vitali per la costutuzione della strategia aziendale, in particolare ci aiutano a 
proiettare nel tempo:  
• Previsioni di Vendita 
• Rispetto delle Consegne 
• I Fabbisogni di produzione 
• L’evoluzione della domanda 
• … 
E’ vero che i sistemi ERP sono basilari, ma senza la schedulazione tutti questi processi risultano 
estremamente laboriosi se condotti manualmente. Infatti è proprio grazie allo Schedulatore che 
possiamo avere l’effettivo rispetto delle consegne da parte dell’azienda. 
In Barsanti la schedulazione viene effettuata in maniera limitata con cadenza di una volta ogni 2/3 
settimane ,con una perdita di tempo eccessiva e in maniera non efficiente in quanto non vengono 
allocate le diverse risorse nei più idonei centri di lavorazione.  
Grazie all’introduzione dello schedulatore abbiamo potuto notare il tempo di elaborazione del 
processo di schedulazione che è stato di circa 15 minuti. 
Nel caso in cui avessimo dovuto effettuare la schedulazione manualmente avremmo ottenuto la 
seguente situazione: 
• Tempo di spostamento manuale per ogni operazione: 5 minuti 
• Numero di operazioni: 400 
• Controllo sulle operazione: + 20% 
Perciò moltiplicanto il numero delle operazioni per il tempo di ciascuna operazioni avremo una 
“perdita di tempo” di circa 4 ore. Ciò comporta che questo procedimento non può essere svolto 
giornalmente. 
Il carico giornaliero effettivo di una schedulazione manuale è stimato di circa 40 ore tenendo conto 
che esiste una media di 350 operazioni per circa 100 centri operativi: questo evince una situazione 
manualmente ingestibile e riducibile solo a pochi centri operativi con cadenza 2/3 settimane. 
L’introduzione dello schedulatore permetterà all’azienda di effettuare la schedulazione su base 
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giornaliera con tutti i suoi relativi vantaggi: uno su tutti la possibilità di svolgere un monitoragio 
continuo e coordinato su tutta la produzione. 
Nell’esperimento condotto in Barsanti, è stata rilevata una percentuale di controllo aggiuntiva del 
20%. Questa percentuale è stata ricavata dal momento in cui il responsabile ha finito di lavorare 
sullo spostamento delle 400 operazioni fino al termine di riassettaggio per quelle operazioni con 
problemi di cadenza e/o di lavorazione. Il suo compito infatti è stato quello di controllare se tutte le 
date fossero corrette e congrue con le lavorazioni nei diversi centri. 
Il 20% corrisponde a circa un’ora e mezza aggintiva (Ricordando che è un campione di solamente 
400 operazioni). 
Nonostante questo controllo, occorre  dire che comunque rimane un minimo errore. I casi in cui 
questo errore sia di portata rilevante, comporta degli oneri a livello produttivo e commerciale 
(penali) di rilevanza non trascurabile. . 
L’introduzione dello Schedulatore di DNA, oltre a comportare un vantaggio di tempo (15 minuti 
contro 4 ore), riduce drasticamente tutte quelle operazioni di controllo e riassettaggio. 
L’applicazione dello schedulatore ha un ulteriore vantagio, quello di essere applicato sulla totalità 
dei centri e delle lavorazioni. In effetti, vista l’enorme quantità di operazioni da analizzare 
manualemente, senza lo schedulatore si opera sui centri e sulle operazioni importanti trascurando 
centri ed operazioni marginali che alla fine rappresentano i veri colli di bottiglia nell’avanzamento 
della produzione. Questo grosso pericolo di avere le macchine principali ferme per carenza dei 
prodotti marginali non versati in produzione, viene completamente superata tramite il suo utilizzo. 
Fortunatamente Barsanti ha una persona altamente competente che è in grado di effettuare la 
schedulazione in maniera manuale, ma se questa persone venisse a “mancare”? Come l’azienda 
può ovviare a questo problema? 
La capacità sviluppata dal responsabile è difficile da trovare, solo poche persone sono in grado di 
compiere questo tipo di lavoro. Lo schedulatore permette di minimizzare questo problema. 
Possiamo concludere dicendo che l’introduzione dello schedulatore e l’efficiente utilizzo di criteri 
di schedulazione attraverso DNA permette all’azienda di ottenere i seguenti vantaggi: 
• Ottimizzazione delle operazioni in tempi ridotti 
• Riduzione di probabilità di errore 
• Riduzione dei costi 
– Personale 
– Tecnici 
• Aumento efficienza ed efficacia 
• Rispetto delle consegne 
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